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IN FORMADOR TECNICO 

REALIDAD VIRTUAL 

• 

DEFINICION 

La definicion dc rcalidad virtual cs 
algo confusa. Dc alguna forma, 
todos hemos estado cxpuestos a 
difercntes rcalidades por medio 
dc cualquicr modalidad de 
sensores. Los programas dc radio 
nos pucden transportar a ticrras 
lejanas, la television puede 

exponernos a imagenes reales e 
imaginarias. Los hologramas nos 
dan imagenes tridimcnsionales. 
Sin embargo, estos medio son 
pasivos, no podcmos interactuar 
directamente con los eventos Esta 
naturaleza intcractiva es una dc 
las cualidades quc distingue la 
rcalidad virtual de otros medios. 

Los jucgos dc video nos permitcn 

interactuar con otros caracteres, 
y nos permitc identificarnos con 
los famosos (o no famosos) del 
momento. Los simuladores dc 
vuclo nos permiten volar avioncs 
imaginarios. Aunque comunes, Sc 
clasifican cstas experiencias como 
virtuales. 

Moviendonos hacia la escala de 
complcjidad de la rcalidad virtual, 
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encontramos sistemas que intentan 
presentar la informacion al usuario 
de tal forma que pueda interactuar 
con esta infonnacion en una forma 
inmersiva. Por ejemplo, los 
audifonos han sido diseilados para 
permitir que el usuario visualice la 
infonnacionestereoscopicamente. 

AMBIENTE VIRTUAL 

La realidad virtual describe una 
forma de interaccion hombre 
computador donde el humano esti 
inmerso en un mundo creado por 
el computador. En principio la 
inmersion se logra por el compu-
tador generando salidas que son 
entradas (ideales) a todos los 
sentidos humanos -visual, auditivo, 

kinestetico, gusto y olfato, 
con consecuencias para todo el 
cuerpo. Dichas salidas deben 
formar un patron de entradas 
sensoriales que son capaces de 
ser decodificadas por el sistema 
perceptivo humano para dar la 
ilusion de una realidad alterna 
(generada por el computador). 

La imagen virtual es generada por 
una computadora grafica (graficas 
de silicio). El mundo exterior se 
despliega en una perspective 
tridimensional , a un rango de 20 a 
30 actualizaciones por segundo 
que da como resultado un rendi-
miento en tiempo real. 

La realidad virtual se utiliza en 
investigaciones donde se requiere 
la busqueda visual de un area 
grande que sea posible ver en 
pantalla. Es virtual en el sentido de 
que un lente forma una imagen 
virtual (una imagen que da la ilusion 
de un objeto extendido en el 

espacio cuando de hecho no hay 
ningim objeto). El objeto virtual es 
creado con un sistema optic° que 
da una imagen binocular a quien 
observa. Es un “ambiente» - en el 
sentido de que provee un entorno 
que se convierte en un mundo 
temporal habitado por un orga-
nismo humano, donde las cosas 
que el ser humano hace se reflejan 
en ese mundo, y los objetos en ese 
mundo pueden efectuar cambios 
para lo que el humano percibe. 

RASGOS BASICOS DE UN 
SISTEMA DE REALIDAD 
VIRTUAL (VR) 

Debido a que el termino realidad 
virtual ha sido empleado para 
describir un amplio rango de 
sistemas de graficas, es importante 
defmir el tennino a establecer un 
comun entendimiento sobre la VR. 
Se define un sistema como VR si 
tiene los siguientes atributos: 

1. Que sea capaz de enviar 
inforrnacion posicional de tal 
forma que el programa este 
rastreando un objeto real en 
un mundo virtual. Un pro-
grama de realidad virtual no 
requiere que el sistema presen-
te las imagenes desde estas 
coordenadas — sin embargo, 
muchas demostraciones lo 
hacen. 

2. Lograr que un objeto `grite' 
cuando la coordenada x, y, z 
de un objeto real este `dentro' 
o toque la `superficie' de un 
objeto en un espacio virtual. 

3. Permitiendo la comunica- 
cion con otros aspectos del 

programa de tal forma que los 
eventos ya mencionados scan 
conocidos y actuados en el 
mundo virtual. 

4. Permitiendo el desplicgue y 
la interaccion con graficas 
tridimensionales de tiempo 
real. 

La mayoria de las interfaces 
graficas del usuario (GUI) 
satisfacen el primer criterio por el 
use de un raton, lapicero, etc. 
Ademas, el GUI normal satisface 
el segundo criterio, ya que el 
sistema puede enviar mensajes en 
la medida en que la posici6n del 
raton y el software pueda acertar 
cuando el raton esta posicionado 
sobre un `boton' por ejemplo. 
Finalmente, el GUI satisface el 
tercer criterio que la posicion de 
infonnacion del raton es trasladada 
a un mensaje que causa que ocurra 
algo más. 

El cuarto criterio son las graficas 
tridimensionales de tiempo real. 
Sin embargo, aim este criterio ha 
sido satisfecho de alguna forma, 
por muchos afios — mire juegos 
como el Tetris tridimensional, 
simuladores de vuelos, y otros. 

CADA SENTIDO HA SIDO 
CONSIDERADO EN EL 
DISERO DE LOS SISTEMAS 
VR. 

OIDO. El sonido holografico en el 
cual el computador usa las leyes 
de la fisica (ej. el efecto de la caida 
al simular un helicopter° o ambu-
lancia que pasa) y tambien el 
considerar espacio auditivo virtual 
y simulacion de la acustica de los 
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espacios virtuales. El oido interno 
representa un problema para el 
disefio de sistemas de realidad 
virtual como resultado del pro-
blema de sentir el movimiento 
virtual, la gente puede perder su 
balance durante el uso de estos 
sistemas. 

VISION. Casco estereoscopico 
para permitir el uso de nuestra 
vision binocular y habilidades 
especial es . 

TACTO. Los sistemas han sido 
desarrollados para permitir 
sensaciones sinteticas de tacto en 
los `mundos virtuales'. 

OLFATO/GUSTO. No se sabe 
de ninguna investigacion en este 
campo 

TECNOLOGIAS INTEGRA-
DAS A LA REALIDAD 
VIRTUAL 

Un aspecto fisiologico muy 
importante involucra 'el estado 
latente'. El estado latente es la 
cantidad de tiempo entre un 
participante de realidad virtual y 
el tiempo que toma para repre-
sentar ese movimiento en el 
espacio virtual. 

Si el estado latente es muy 
prolongado, hay una discrepancia 
entre la informacion que es 
absorbida por los ojos versus las 
percepciones del oido intern° y al 
participante se marea. Como 
resultado, los dispositivos de 
lectura (del sonido grabado en 
cintas magneticas o discos) 
responden más. 

Mecanica: TRACKBALLS 
tridimensionales. Confiables y 
relativamente baratos. 

Guantes: La firma exos de 
massachussets fabrica un 
ociennatoesqueleto» que se ajusta 
sobre la mano y graba la posicion 
de los dedos. El Dextrous master 
tiene un sensor unido a las 
coyunturas de los dedos; mide 3 
movimientos de doblado y 
movimientos laterales. 

El guante Mattel Power contiene 
tiras de plastic° impregnadas con 
una tintaelectricamente resistente. 
El doblar un dedo causa que el 
plastic° se alargue y cambie la 
conductividad. La posici6n del 
guante en el espacio esti 
determinada por dos rayos 
ultrasonicos en la mutleca, la cual 
envia sefiales a tres detectores 
ubicados en las esquinas de un 
monitor. 

Usando la triangulacion, el sistema 
puede determinar el tono, el giro y 
la posici6n del guantc. 

El dataglove se basa en la fibra 
optica para informar al sistema la 
posicion de la mano. El guante de 
licra tiene TOPICS fibrosos que 
corren por cada dedo, la posicion 
de los dedos se mide determinando 
la disminucion en la luz que da 
como resultado de la flexion del 
dedo. 

Optica: Laser, infrarrojo. Para 
operar requiere que este 
directamente a la vista. Puede 
sufrir de ruido ambiental. 

El 'rat& volador' es un dispositivo 
que puede funcionar como un rat6n 
normal de tres teclas, pero cuando 

se levanta, tambien traza 
movimientos tridimensionales. 

Sonido: Dispositivos sensores 
ultrasonicos. Para operar requiere 
que este directamente a la vista. 
Puede sufrir de ruido ambiental. 

Electromagnetica: Dispositivo de 
precision, muy popular. Los 
trazadores electromagneticos 
aprovechan que el movimiento de 
un conductor magnetic° dentro de 
un campo magnetic° crea un 
cambio caracteristico en el campo 
en el cual puede emplearse para 
determinar la posicion y velocidad 
del conductor. La precision de 
estos sistemas pueden ser mayores 
de 1/10 de una pulgada. 

Tecnologia de despliegue: Es una 
de las tecnologias que cambian 
mas rapidamente. Los fabricantes 
estan construyendo dispositivos 
pequefios de alta resolucion. Estos 
monitores miniatura son evaluados 
de acuerdo al radio de pixels con 
respecto a los minutos de arco. 

Esta evaluacion involucraque cada 
pixel en un despliegue representa 
unos minutos de vision. El ojo puede 
distinguir más o menos 1 minuto 
de area y cuando un individuo no 
puede distinguir unos 8 minutos de 
arco se le considera ciego. Las 
gafas protectoras estereoscopicas 
le permiten al usuario distinguir 2 
minutos de area por pixel. 

A. Gafas protectoras estereos-
copicas 

Dos monitores separados para los 
ojos pueden tener la tecnologia del 
cristal liquido o tubos de rayos 
cat6dicos en miniatura (CRTs). 
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Las gafas de cristal liquido se 
prenden y apagan alternativa-
mente para revelar imagenes 
tridimensionales. Estas gafas son 
conducidas por la sepal de 
sincronizacion del monitor la cual 
es transmitida a una caja que 
transmite esta information via 
infrarrojo a las gafas de cristal 
liquido. Luego las gafas fluctilan 
opacando entre los campos visuales 
derecho e izquierdo para permitir 
un despliegue alterno de una vista 
de un ingulo de 45 grados que 
corresponden a lot campos 
visuales de ambos ojos. 

Monitor Regular. Esta solution 
`no es inmersiva'. Representa 
imagenes tridimensionales pero la 
persona tiene la sensation que 
esti mirando a traves de una 
pescera en vez de estar dentro de 
un ambiente virtual. 

Proyector Polarizado: Estatecnica 
proporciona el metodo menos 
costoso para desplegar datos 
tridimensionales a un gran namero 
de individuos. Esta tecnica se tom6 
del cine que requeria que los 
cineastas usaran gafas con filtros 
rojos y azules. El efecto 
tridimensional puede lograrse 
teniendo 2 videoproyectores que 
estan expuestos al area visual con 
dos vistas estereoscapicas de la 
misma escena. Usando diferentes 
colores para cada vista estereos-
copica (roja y azul), los parti-
cipantes puedcn presenciar una 
imagen tridimensional. 

Audifonos de amplification: Estos 
audifonos representan una corn-
binacion de una tecnologia de 
despliegue y de un dispositivo para 
rastrear el movimiento dc la 
cabeza. 

Fibraopticaque proyecta la imagen 
directamente a la retina: La tecnica 
tiene la ventaja de compensar la 
perdida visual secundariapor dab 
en la retina. Un sistema de 
corriente es el que aproxima la 
fibra optica con el ojo. 

B. Tecnologia Laser: 

1- Los investigadores han creado 
imagenes tridimensionales modu-
lando la luz laser en una copula de 
vidrio. 

Tecnologia computational. 

A. Tecnologia de video digital 
interactivo (DVI) en un PC para 
permitir estructurar la planimetria 
en tiempo real. 

B. PC Normal 

C. Hardware especializado. Com-
putadores graficos de silicio y 
tarjetas de despliegue. 

Sistema software de realidad 
virtual 

El sistema de software consiste 
en un programa de modelado 
tridimensional, 'programa fly 
through', programa de manipula-
cien del sonido , programa contro-
lador de interface. 

Consideraciones de discfio del 
software: 

1. Complejidad de la escena 
(poligonos versus textura) y 
FRAME RATE. Esto determina 
el CPU, las opciones graficas y el 
software requerido. 

2. Selection del dispositivo de 
entrada apropiada. 

3. Fuente de modelos tridimen-
sionales. Se puede usar un CT y 
MRI, sin embargo, muchos 
sistemas medicos computarizados 
utilizan el VOXEL basado en la 
reconstruction en vez de CAD/ 
CAM. Debe convertirse a formato 
CAD/CAM antes de usarse en la 
simulation de realidad virtual. 
Tambien pueden usarse sections 
cruzadas de dlulas secuenciales. 

Ademas, existen varios paquetes 
de software y hardware para 
meter formas tridimensionales al 
computador trazando estas formas 
en el espacio virtual. 

Draw es una herramienta 
tridimensional de dibujo que le 
permite a los usuarios formar 
representaciones tridimensionales 
de productos trazandolas en un 
punto en el aire. 

Hiperespacio: es un sistema de 
modelado/digitado tridimensional 
que le permite crear modelos 
computarizados de complejos 
objetos del mundo real en el 
Macintosh. El hiperespacio esti 
disefiado para usarlo como un 
sistema de 'FRONT-END' para 
satifacer las necesidades 
tridimensionales de animadores, 
artistas, arquitectos, ingenieros y 
disefiadores. Este posee un 
conj unto de archivos de traduccion 
que convierten los modelos que 
crea en las representaciones 
tridimensionales más comunmente 
usados, animation y formatos 
CAD. 

4. Realism° del model° fisico. Uso 
de modelos que ofrecen retroa-
I imentacion tactil. 

5. Requisitos de almacenamiento 
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Adposta I 

Llegamos a todo el mundo 

CAMBIAMOS PARA SERVIRLE MEJOR 

A COLOMBIA Y AL MUNDO 

ESTOS SON NUESTROS SERVICIOS 

VENTA DE PRODUCTOS POR CORREO 
SERVICIO DE CORREO NORMAL 

CORREO INTERNACIONAL 
CORREO PROMOCIONAL. 

CORREO CERTIFICADO 
RESPUESTA PAGADA 

POST EXPRESS 
ENCOMIENDAS 

FILATELIA 
COBRA 

FAX 

LE ATENDEMOS EN LOS TELEFONOS 
2438851 - 3410304 - 3415534 

980015503 
FAX 2833345 

Traducido por: 
Esperanza Ocampo 
Licenciada en idiomas 
Analista de Infiffmacitin SIDT - 
ASTLV 

INFOFtMADOR TECNICO 

Por ejemplo la interfaz de una oficina virtual, le permitini obtener informaciein, pulvando el ratonjustamente sobre los diferentes 
articulos en el cuarto, haciendo asi mis fried la navegacion 

y velocidad de proccsamiento. Las 
simulaciones se han logrado por 
medio del uso dc videodiscos y 
peliculas digitales. Aunquc se 
tenga acccso a cualquier estruc-
tura contcnida en estas peliculas, 
las cuales pueden tenor un alto 
grado dc resolucion, no sc puede 
tener la misma flexibilidad de 
movimicnto ni manipulaciOn que 
en una escena gencrada en vuclo. 
En una situacion posterior uno 
puede manipular objetos y afcctar 
los cambios en cl ambiente. Los 
rcquisitos de almaccnamicnto de 
escenas generadas previamcnte 
son inmcnsas y pueden manejarse 
más facilmente con la tecnologia 
andloga dc videodisco que puede 
almaccnar 54.000 FRAMES o por 
medio del uso de pcliculas digitales 
las cuales son tipicamente corn-
p rimidas para conscrvar el cspacio 
de almacenamicnto. Se han 
desarrollado tecnologias hibridas 
que permiten el uso del videodisco 
con graficas generadas por com-
putador quo aparecen en la parte 
superior do este formato. 

AREAS DE APLICACION 

Las principales areas de aplicacion 
son en el entrenamiento y 
educaciOn superior, en ingcnieria 
y planeacion. Puede combinarse 
para la construccion, visualizacion 
y procesos de interaccion para 
areas como: 

- Planeacion de ciudades 
- PlaneaciOn ambiental 
- Arquitcctura 
- Diserio interior 
- Administracion de plantas elec- 

tricas 
- Ingenicria civil y mecanica 
Los aspectos especificos incluyen 
la construccion, ensamblaje/ 
&same y evaluacion de discrios 
v alternativas. 

Commission of the European 
Communities DG XIII/C: 
Telematics Networks & 
Services. --Virtual Reality. 
Workshop in Bruessels 
March 1993 
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SISTEMA DE TUBERIAS 

Figura 1. Esquema de una instalacien de corte por chorro de agua. 
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50 (/ 

CORTE POR CHORRO DE AGUA 

aty 

Un chorro dc agua fino de alta 
presion se puede emplear para 
cortar y taladrar y obtenerse asi 
contornos finos en diferentes 
materiales. 

El corte por chorro de agua no 
sustituira a los sistemas 
tradicionales de corte en frio, se 
utiliza en la practica como una 
alternative adccuada a los metodos 
de corte convencionales cuando 
no se pueden utilizar de forma 
econ6mica o incluso no dan 
resultado. El corte por chorro de 
agua ha demostrado ser el sistema 
más eficiente para realizar el corte 
del material sobrante y abrir los 
alojamientos para instrumentos y 
pasacablcs dc accesorios, entre 
otros. 

Un sistema de corte moderno debe 
satisfaccr 	las 	siguientes 
caractcristicas: 

- Flcxibilidad para las 
modificacioncs de los contornos 
dc cone y de los matcrialcs, asi 

como para corte de perfiles 
complicados. 

- Buena calidad de la superficie 
dc corte. 

- Proccso de produccion 
automatizablc. 

- Ninguna contaminacion del medio 
ambiente. 

- Productividad mess cicvada y 
costos mess reducidos. 

INSTALACION DE CORTE 
POR CHORRO DE AGUA 

Indcpcndientemente del material 
a cortar, la instalacion dc corte por 
chorro dc agua incluyc los 
siguientescomponentes: (figura 1). 

- La herramienta no debe perder 
el filo. 	 - Alta precision de la geometria 

dc la picza. 

- Se tiene quc podcr cortar 
cualquicr material. 	 - Perdida dc material minima. 
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Figura 2. Corte con chorro de agua puro o con material abrasivo. 
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- Bomba de alta presion: suministra 
el caudal de agua necesario y 
genera la presion necesaria. 

- Sistema de tuberias: sirve como 
conducto de union entre la bomba 
de alta prcsi6n y el cabezal de 
corte. 

- Cabezal de corte: suele utilizarse 
como valvula de cierre/apertura, 
en el mismo hay tambion una 
tobera de corte para la generacion 
del chorro de agua. 

- Captador del chorro: aqui se 
descompone la energia residual 
del chorro y se evacaa el agua. 

- Sistema de guiado: mediante este 
sistema se guia el cabezal de cortc 
y, por consiguiente, el chorro de 
agua. Esto se realiza, bien 
manualmente 6 mediante control 
por CNC o robot. 

Se puede cortar con chorro de  

agua puro o aliadiendo un abrasi-
vo. (Figura 2). 

El cortc por chorro de agua es un 
procedimicnto que resulta eficaz 
por los siguientes motivos: 

- Se pueden cortar practicamente 
todos los materiales, incluso 
aquellos 	de 	espesores 
considerables. 

- El mccanizado por chorro de 
agua con abrasivo esta 
practicamente fibre de polvo y 
gases. 

- Los cantos de corte estan libres 
de rebabas, sin necesidad de 
repasos, y los contornos no estan 
sometidos a influencias termicas. 

- Considerable ahorro dc tiempo y 
energia, pues no es necesario 
construir herramientas cspeciales 
adecuadas a los diversos 
materiales y trabajos. 

- Si el corte es programable y 
robotizado, se tendran todas las 
ventajas de flexibilidad y rapidez. 

- El chorro de agua nunca pierdc 
su capacidad de corte. 

Cada dia 
aumenta el 

reconocimiento 
de las ventajas 
del corte por 

chorro de agua. 

- No es necesaria una evacuacion 
costosa. El agua de corte y el 
material arrastrado se pueden 
bombear conjuntamente y se 
separan en una cuba de 
sedimentacion. 

- La preparacion y el 
aprovechamiento del agua no son 
necesarios, dado quc el consumo 
es inferior a 1 1/min. 

- Permite cortar eficientemente 
plasticos rcforzados con refuerzo 
de aramida (Kevlar, Twaron) sin 
quemar los bordes ni dcshilachar 
el material. 

- La facilidad y rapidcz de cambio 
de pieza a procesar y Ia clevada 
velocidad de trabajo. 

Un sistema de cortc por chorro de 
agua tiene dos misiones: Ia 
preparacion de I a encrgia potencial 
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(presion) y la transformation en 
energia cinetica (corriente). 

El agua de la red de abastecimiento 
se comprime mediante un 
convertidor de presion a unos 4.000 
bares. 

Todo el sistema esti disefiado para 
esta presiOn extrema. Con una 
velocidad superior a dos veces la 
del sonido, el agua circula a presion 
a traves de una boquilla. 

Se origina entonces, un chorro de 
agua capilar que al incidir sobre el 
material genera el corte de 
precision. 

MATERIALES QUE SE 
PUEDEN CORTAR 

Una amplia gama de materiales 
que se pueden cortar por chorro 
de agua puro, como por chorro de 
agua con abrasivo muestra las 
grandes posibilidades de 
aplicacion: Plasticos ABS, cristal 
acrilico, aluminio, amianto, 
productos de panaderia, hormigon, 
plomo, materiales compuestos, 
fieltros, laminas, vidrio, unions de 
grafito, madera, ceramica, kevlar, 
plasticos reforzados con fibra de 
vidrio y de carbono, piel, placas de 
circuitos impresos, metales, lana, 
mineral, nomex, vidrio a prucba de 
balas, papel, carton, policarbonatos, 

plastic° espumado, teflon, 
moquetas, tejidos, alimentos 
congelados, titanio y 
aleaciones de titanio, carton 
ondulado. 

presion de aproximadamente 
3.000 a 4.000 bares c impulsa el 
agua a traves de toberas con un 
diamctro de 0,1 mm. 

En los cortes 
rectos las 

velocidades de 
corte son un 

30% mas 
elevadas que en 

los cortes de 
contornos. 

Con ello se obtiene un chorro que 
alcanzavelocidades de hasta 1.000 
m/s para cortar los materiales mas 
diversos, asi como contornos finos 
con una exactitud grande. 

Para que el agua de corte se pueda 
llevar a la presion necesaria son 
precisos unos 40 Kw de energia 
electrica. El accionamiento de la 
valvula de corte se logra con 
aproximadamente 4.8001/h de afire 
comprimido. Para enfriar el aceite 
hidraulico se utiliza un refrigerador 
con circuito cerrado de agua. El 
calor se transmite al aire ambiente. 

La bomba de aceite comprime 
aceite hidraulico a 200 bares. El 
convertidor de presi6n comprime 
el agua de corte a 4.000 bares y lo 
conduce mediante un tubo flexible 
dc alta presi6n a la boquilla de 
corte. La boquilla realiza el 
movimiento de corte sobre la pieza 
en reposo. Para el mecanizado de 
materiales con resistencia elevada 

COMO SE ORIGINA EL 
CORTE? 

La pieza central en una 
instalacion de corte por chorro 
de agua es el atil (figura 4), 
que dispone de una valvula 
neumatica para la conexion y 
desconexion del chorro de 
agua, para la adicion de un 
producto de corte abrasivo y 
una tobera de enfoque. 

Despues del corte se tiene 
que recoger el chorro en un 
recolector para destruir la 
energia residual del chorro de 
agua saliente. 

Figura 3. Velocidades de corte medics 
alcanzables con chorro de agua a 3.000 bares y 
adici6n de abrasivo. 

Un transformador de 
presion con accionamiento 
hidraulico genera una 
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Figura 4. El LIN para el corte con 
chorro de agua its, en esencia, una 
tobera con ntando neum itico. 

se emplea el metodo de corte con 
abrasivo. 

Si se coda con material abrasivo, 
este se afiade a la camara de 
mezcla por un tubo que aporta un 
caudal de abrasivo dosificado con 
precision desde una fuente. 

La camara de mezcla es 
mantenida justamente delante del 
orificio a traves del cual pasa el 
agua a alta presion para originar 
un chorro a alta velocidad que 
induce un vacio en la camara. 

La mayor parte de la mezcla real 
del agua con el abrasivo se realiza 
en el tubo de focalizacion 
construido de un material ultraduro 
de 40 a 75 mm de longitud, situado 
en el interior de la boquilla en 
alineacion concentrica con el 
orificio. 

Los nuevos sistemas de 

transferencia en cantidad pueden 
proporcionar una capacidad de 
abrasivo de 500 Kg, carga que 
resulta normalmente suficiente 
para dos tumos de 8 horas. Estos 
sistemas 	autorreguladores 
suministran abrasivo segan se 
requiera y sin complicados equipos 
de control. 

Este chorro con abrasivos corta, 
por ejemplo, acero con un espesor 
de más de 80 mm. Indus() 
hormigon de un espesor de 300 
MM. 

Como materiales abrasivos se 
utiliza normalmente 

Barton Garnet (Fe3 Al2 (SiO4)3) 
Olivine 24 (Mg2 SiO4) 
Zirconio. 

Como la pieza descansa sobre la 
mesa de corte durante todo el 
proceso, no se data la superficie 
de la pieza ni se atazcan las piezas 
cortadas. Es necesario sujetar la 
pieza porque de lo contrario la 

fuerza del chorro de agua lo 
desplazaria. 

El chorro de agua capilar arigina 
una ranura de corte de 0,1 a 0,4 
mm de ancho. Con el corte 
abrasivo se eleva la anchura de 
ranura de cone a, 
aproximadamente 1,5 mm. Con 
ello resulta una perdida de material 
mayor que con el procedimiento 
tradicional. 

No se originan virutas que se 
amontonan en la zona de trabajo 
de la pieza y que se tienen que 
sacar continuamente. El chorro 
de agua origina bordes de cone 
precisos sin descascarillados ni 
deformaciones. El chorro de agua 
corta por todos los lados y no 
precisa, en la mayor parte de los 
materiaies, entradas ni taladros. 
Se pueden realizar cortes de 
perfiles complejos de forma 
continua, con radios reducidos y 
trazados de cone angulosos. 

Para obtener la velocidad de corte 

Figura 5. Un chorro de agua conducido por un robot puede ejecutar 
cortes con contornos complicados. 
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Chorro de agua Rayo Laser Corte convencional 

Ninguna herramienta mecanica. Ninguna herramienta meanica. La herramienta tiene contacto 
con la pieza. 

Ningim desarrollo de calor o Efecto de calor muy reducido o Desarrollo de calory variation 
variation de la estructura en el reducida variation de la de la estructura más o menos 
borde de corte. estructura en el borde de corte. acusados. 

Ninguna formation de rebabas. Ninguna formaci6n de rebabas en Generalmentefonnacion de 
la mayor parte de materiales. rebabas. 

Ninguna defonnaciem de material Ninguna defonnacion de material Generalmente defonnacion de 
en zona de corte. en la zona de corte. material. 

Ninguna generation de humo o Desarrollo de gases, gases Formation de polvo. 
dc polvo. venenosos en plasticos. 

Comienzo de corte en cualquier Comienzo de corte en cualquier El comienzo del corte 
punto, incluso dentro de la pieza. punto, incluso dentro de la pieza. generalmente solo es posible 

con la intervention de la 
herramienta desde el exterior. 

Posibilidad de grabar. Posibilidad de grabar. Para grabar se precisan 
rnaquinas especiales. 

La dureza del material influye La dureza del material no tiene Cuanto mas grueso es el 
sobre la velocidad. ninguna influencia sobre la material, mayor desgaste de la 

velocidad. herramienta; con dureza alta 
mecanizado imposible. 

Aplicablepreferentemente para Los laminados en algunas El corte de laminados es casi 
laminados. ocasiones no se pueden cortar. siempre problematic°. 

Ninguna capa de 6xido en el Al cortar con oxigeno - formaci6n Ninguna capa de 6xido en el 
horde de corte. de capa de 6xido; con nitrogen, 

no se forma ninguna capa de 
corte meanie°. 

6xido. 

Posibilidad de filtrar los Los desperdicios del corte se Desperdicio segtin mdtodo 
desperdicios de corte en el 
reciclaje. 

transportan o se aspiran. empleado. 

Muy flexible, posibilidad de Muy flexible, posibilidad de Guiado de corte limitado. 
hordes de corte variables. bordes de corte variables. 

Se puede cortar cualquier material. Materiales de alta reflexicin se Los materiales duros no se 
cortan mal. pueden cortar. 

Tabla 1. Corte por chorro de agua comparado con otros mitodos de corm 
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optima para los materiales 
correspondientes se ajustan entre 
si la presion del agua, la cantidad 
de abrasivo y la velocidad de 
avance. 

Para cortar con precision perfiles 
complicados se tiene la posibilidad 
de utilizar aceleraciones, tiempos 
de demora y compensacion de 
ranura de corte. 
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soy 

MANUAL DE MANTENIMIENTO 
Parte IV: ProgramaciOn 

Por Camila Bolero 

La 
programaciOn 

es Ia 
determinacien 

de cuando debe 
realizarse cada 

parte de la 
ta rea 

planificada. 

La programacion en un 
departamento de mantenimicnto 
cs vital para el desarrollo de la 
labor quc sc ejecuta, pucsto quc 
ella es la encargada de la ejecucion 
del programa de mantenimiento y 
dependiendo de si la labor dcl 
programador es cficicnte o no, asi 
serail los resultados obtenidos con 
este programa. 

La programaci6n es la 
determinacion de cuando debe 
rcalizarsc cada parte de la tarca 
planificada, tcnicndo en cuenta los 
programas de production, la 
disponibilidad de materialcs y la 
mano de obra disponible. Cuando 

Ia programacion se neva dc 
acuerdo con estas definicioncs, 
hace posible realizar el trabajo con 
Ia mcnor cantidad de interferencia 
con la production, avuda a tratar 
las tarcas en la secuencia adccuada 
y mantener el personal trabajando 
con un minimo de espera entre las 
tarcas. 

El objctivo general debc ser 
conseguir la realization dcl trabajo 
en cl tiempo mas corto posiblc con 
la mano dc obra disponible. 

El nrimero de programadores en el 
departamento de mantenimiento 
&pen& del tamarlo de la planta. 
En plantas muy pequefias en donde 
Ia programacion no es factiblc, el 
trabajo puede ser manipulado por 
el mccanico principal con un 
minimo de papeleria. 

Puede darsc el caso dc quc sc 
dcba contar con varios 
programadores especializados, por 
ejemplo en una fabrica de gran 
proportion. en donde sc tient un 
departamento de mantenimiento 
bastantc grandc, &ben 
programarsc actividades de: 

- Mantenimiento predictivo 
- Mantenimiento preventivo 

- Mantenimiento correctivo 
- Reparaciones mayores. 
- Montajes. 

La funcion del programador es 
dcsarrollar el programa dc 
mantenimiento establccido, 
rcalizando sus funcioncs dc 
acuerdo con una scric de 
procedimientos elaborados con 
anticipation, por ejemplo el 
proccdimicnto P-09-01, para 
mantenimiento preventivo. 

Ademas, debe organizar la 
information de manera quc pucda 
programar ordenes de trabajo y 
rcndir informes de cumplimicnto, 
costos c inventarios. 

Micntras más sistematizada este 
Ia programacion, más cficiente 
sera su tarca. 

Lo ideal es realizar la programacion 
en forma centralizada para 
minimizar el personal. A fin dc 
Ilcvar a cabo una programaci6n 
cficiente, se debera tencr una 
papeleria que ayude a realizarla. 

PAPELERIA 

Debido al volumen de information 
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quc dcbc manejar cl programador 
en un departamento de man-
tenimiento, esta se debe procesar 
de una mancra ordcnada y 
sistematica; para cllo es necesario 
contar con una papeleria bicn 
organizada, con el fin de obtener 
una labor eficiente. 

La papeleria juega un papcl 
importante dentro del departa-
mento dc mantenimiento ya quc 
de su eficacia dcpende la exactitud 
de la informaciOn recibida; 
ademas, cs necesaria para obtencr 
un funcionamiento v control 
adecuado de las labores de 
mantenimiento. 

Al decidir sobrc su organizaciOn, 
es esencial quc sc haga un estudio 
de las condiciones existentes y 
quc los resultados deseados estén 
claros. Cada modclo debe jugar 
una funcion importante en el control 
del personal, materiales o costos 
de tarca. La papeleria es el 
resultado de un proceso de 
correcciOn continua, en donde sc 
realizan ajustcs de acuerdo con 
las variacioncs que sufre el 
departamcnto. 

Demasiados o pocos papcles de 
trabajo no facilitaran el control. 
Los papeles de trabajo detallados 
pueden ser caros, disminuycn cl 
estimulo del empleado y provocan 
una compiejidad burocratica quc 
complicard la organizacion del 
mantenimiento. Por ello, debera 
buscarsc la simplificacion de los 
informes o Ia especificaciOn de los 
mismos. 

La sistematizacion de la 
informacion es un factor que hay 
que toner muy en cuenta al generar 

la papeleria, ya que en el moment° 
de implantarla se puede pasar 
facilmente del proceso manual al 
informatico. 

Los papcics dc trabajo sc pueden 
clasificar en dos tipos, a saber: 

De Ia eficacia 
de la papeleria 

dentro del 
departamento 

de 
mantenimiento 

depende la 
exactitud de la 

informacion 
recibida. 

DE PROCESO DE EJECU-
CION: Son aquellos quc se 
gencran diariamente o en 
intcrvalos de tiempo muy cortos. 
Normalmente la informacion 
contenida en ellos se procesa a 
diario; sc archivan durante un 
period() dc tiempo prudencial y 
lucgo sc desechan. 

Hay que ser conscientes quc los 
datos alli consignados deben estar 
correctamente emitidos c 
igualmcnte procesados, puestoquc 
a partir de ellos sc obtendran 
informes, costos y se corregiran 
errores. Dcntro de este tipo dc 
papcics podcmos citar: 

- Ordcncs de Trabajo y Ordencs 
dc Scrvicio: son peticiones escritas 
de scrvicios para cumplir por el 

departamento de mantenimiento. 
Establecen, 	tanto 	para 
mantenimiento como para la 
direccion, la informacion que 
sefiala la realizacion de un trabajo. 
Proporcionan los datos sobrc los 
cualcs se preparan las demandas 
de material, sc entregan 
instrucciones de trabajo individual 
y se hacen asignacioncs de tareas 
al personal y al cquipo.. 

Debido a que todo cl trabajo de 
mantenimiento, except() las 
operaciones de rutina, deben 
programarse. Es descable poner 
todas las ordencs por cscrito 
prescindiendo del volumen de la 
tares. Esto permitira una 
planificacion y programacion 
apropiadas y servird para 
dcterminar el trabajo de 
mantenimiento pendicnte. 

Sc emplean numcrosos tipos de 
ordenes de trabajo y de scrvicio. 
Algunas 	son 	pequcrias, 
unicamente con unas pocas lineas 
para una breve descripcion de 
trabajo, situacion, priori dad, ticmpo 
asignado, tiempo cmplcado, etc. 

Debera buscarse quc los datos 
rcgistrados en la orden de trabajo 
sean especificos y de valor para la 
asignacion del trabajo. En la figura 
I se ilustran dos modclos de 
Ordenes de trabajo, una quc no es 
ni demasiado breve ni demasiado 
minuciosa y otra quc cs bastante 
breve (empleada en casos de 
mucha urgencia, para cvitar 
haccrlo en forma verbal). En la 
figura 2 se ilustra una orden de 
scrvicio más o menos dctallada. 

- Informe diario de mantenimiento: 
despues de ejecutadas las labores 
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de mantenimiento por cada 
mecamico, se procede a la 
presentacion del informe; este 
papel debe contener los informes 
que sirvan al departamento de 
mantenimiento en sus actividades 
de control y al departamento de 
costos en la distribucion de gastos. 
Normalmente en el se debe incluir 
el nombre de la maquina a Ia cual 
se le practico el mantenimiento, la 
secci6n a que corresponde, una 
descripcion breve del trabajo 
ejecutado y el ticmpo empleado. 
En la figura 3 se ilustra un informe 
diario de mantenimiento. 

ACUMULATIVOS 	(ser 
actualizados): son aquellos que 
anicamente se elaboran una vez y 
los que posteriormente se les hacen 
modificaciones. 

Se debe contar con un archivo 
bien organizado, de facil acceso 
en el momcnto de efectuar las 
modificaciones. Dentro de este 
tipo encontramos: 

- Inventario del Equipo: para una 
programacion y planificacion 
eficaces, es necesario disponer de 
un registro completo del equipo 
por mantener. 

A cada unidad se le asigna un 
!lamer° de inventario. Puede 
grabarse sobre una placa metalica 
y fijarse a la unidad, o adjuntarse 
de alguna otra manera. 

Los mecanicos del area, los 
electricistas o los ingenieros de 
adiestramiento pueden Ilevar el 
inventario. Algunas compaiiias 
tienen empleados de manteni-
miento para hacerlo, para que se 
familiaricen con el equipo antes de 
que el programa entre en rigor. 

Los registros de 
equipos son 

necesarios para 
el anuncio de 
reparaciones, 

cambio de 
piezas, asi 
como la 

asignaci6n de 
programas de 
inspeccion y 

mantenimiento. 

- Registro de Equipo: los rcgistros 
del equipo son tan importantes 
para una planta con nnicamente 
cien unidadcs como lo son para 
plantas con miles de unidades. 

l-Algunas compailias con opera-
ciones por desarrollar en varias 
plantas, mantienen todos los 

registros del equipo en la oficina 
general para que scan utilizados 
por la division de contabilidad de la 
planta con especificaciones sobre 
depreciacion y la caida en desuso. 

Sin embargo, los registros de 
equipo son neccsarios en el 
mantenimiento de una planta 
individual para el anuncio de 
reparaciones, cambio y piezas de 
repuesto, asi como para la 
asignacion de programas de 
inspeccion y de mantenimiento. 

El valor de estos informes es 
ilimitado. En caso de un dario, se 
pucden conseguir inmcdiatamente 
especificaciones exactas de la 
miquina, de las piezas, el nombre 
y Ia direccion del fabricante. Si; Ia 
cuestion se refiere al tarnaiio, peso, 
lubricacion, transmision de 
potencia, elemcntos de proteccion 
o fecha de adquisicion, la 
informacion se encuentra alli. 

En algunas empresas se consigna 
toda csta informacion en un 
formato denominado TARJETA 
MAESTRA, la cual incluye 
ademas de todos los datos 
anteriores, la programacion del 
mantenimiento correspondiente a 
las 52 semanas del ano. (ver figura 
4). 
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No. 

ORDEN INTERNA FECHA 

EJECUTADO POR: FECHA: RECIBIDO POR: 

DE SECCION 	 Sr. 

PARA SECCION 	 Sr. 

CLASE DE TRABAJO 

INSTRUCCIONES DE Sr. 
CODIGO DE TRABAJO.  

   

    

 

CODIGO DE COSTOS 	  

  

     

     

IN FORMADOR TECNICO 

ORDEN DE TRABAJO 

DIA I MES I ANO I 

DIVISION SECCION CODIGO DE TRABAJO 

MTO. 	r--1 	Dom 
I PREVENTIVO 	MECANICO 	 [] 

 DANO 
ELECTRICO OTROS 0 PRIORIDAD DE TIEMPO DANO 

ELECTRONICO 

NOMBRE DE LA PIEZA MAQUINA No. DEL PLANO 

DESCRIPCION DEL SERVICIO: 	  

MECANICO DE SECCION 	 SUPERVISOR 	 JEFE DE M/TO. 	 JEFE DE DISENO 

OBSERVACIONES: 	  

TALLER 

Figura 1. 
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SECCION DE CODIGO DE TRABAJO 

NOMBRE DEL EQUIPO No. DE LA MAQUINA 

SERVICIO SOLICITADO: 

MONTAJE n REPARACION GENERAL 1-1  TRASLADO ❑ ADAPTACION E COTIZACION n 	ANTEPROYECTO 	 

PROYECTO n PRESUPUESTO 1-7 	REFORMA 1-7  AMPLIACION ❑ CONSTRUCCION ❑ ORNATO n ASEO ❑ TRASTEOn 

IN FORMADOR TECNICO 

ORDEN DE SERVICIO 
	

No. 

DIA  MES ANO 

DESCRIPCION DEL SERVICIO SOLICITADO 

Vo. Bo. DIRECTOR MECANICA 
SOLICITANTE 
	

ING. JEFE MANT. EDIFICIOS 

SECCION ASIGNADA PERSONA RESPONSABLE FECHA DE ENTREGA PROGRAMADA FECHA DE ENTREGA 

    

COMENTARIOS 

INFORMACION DE TRABAJO EJECUTADO 

DIA MES  
ORDEN DE SERVICIO No. 

  

   

   

     

DE 
	

SECCION 

PARA: 

 

REF. PROGRAMACION ORDEN 

 

  

  

  

- LA ORDEN FUE EJECUTADA POR 

NOTA: 
SI EN EL TERMINO DE 15 DIAS A PARTIR DE LA FECHA NO SE HAN HECHO OBSERVACIONES SOBRE EL TRABAJO EJECUTADO, SE DARA POR 
TERMINADA A SATISFACCION LA ORDEN DE LA REFERENCIA. 

CORDIALMENTE, 

Figura 2 
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INFORME DIARIO DE MANTENIMIENTO 
No. 121690 

' FECHA GRUPO MECANICO TURNO MAOUINA HERRAMIENTA 	 s 

. 
p 

CODIGO DE 
MAQUINA 

SECCION CLASE DE TRABAJO 
TIEMPO 

EMPLEADO 

NOTA. LOS MINUTOS DEBEN REPORTARSE COMO CENTESIMOS DE HORA 



No. I N P IR. P. m. 	V 	I Ao4P 	UEIICACION 	I 	MARCA 

i 

MODELO TIPO 	SERIE 

IN FORM ADOR TECNICO 

TARJETA MAESTRA 

DESCRIPCION 	 REMISICN 

MAQUINA: 	 No. 	 PE0100 No. 	  

MARC.: 	  TIPO: 	 FECNA: 	  

MCOELO: 	  No. SERIE: 	 INSTALAOA: 	  

CAPACICAO OE TRABAJO (nora): 	  VALOR $ 	  OTROS DAMS: 	  

FABRICANTE: 	  

OIRECCION: 	  

CODIGO OPTO. CE COSTOS 	  

SERVICIOS TRABAJO 

AIRE PRESION CAUDAL CRITICO 

ELECTRICIDAD VOLVOS AloPERIOS 3 • TURNOS 

VAPOR PRESION CAUDAL 2 • TIJRNCS 

AGUA PRESION CAUDAL TEMP I • TURNO 

GAS TWO PRESION CAUDAL INTERMITENTE 

MOTORES ELECTRICOS 

REDUCTORES 

No. N P l 	V AM P ,RPM. ante' .R. P M. II i ; 	REL 	I 	 mARCA 	 MCOELO TIPO No. 

I I 

I 

i I 

I 

CATAL000. FAHRiCANTE No. 
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PARTES A LUBRIC.AR 	 METODO LUBRICANTE TIMPO FRECUEN. NaTA 

INFORAIADOR TECNICO 

LUBRICACION 

ELECTRICO 

TRABAJOS A EJECUTAR 
	

TIESAPO FRECUEN. NOTA 

MECANICA 

TRABAJOS A EJECUTAR 
	

TIEMPO FRECUEN. NOTA 
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MAQUINA 

No. 
PRCGRAMACION   

,..,......:10743 

51“.■■•■, 
TOTAL DE MOIAS 

HOI,AS 1 I 
i 1 	I 1 	I 	I I L 	Elm 

T I 1 
1 

L_L. 
I 

1 
2 
3 1 
4 

5 I 

8 I I 
9 
to 

12 
13 

I -1—i 14 
15 
16 I 
l7 i 
18 I 
19 • I  
20 I I I I 

{r 
22 
23 
24 
25 
26 

Y
f  

27 I 
28 
29 
30 
31 
32 
33 
34 
35 
36 
37 
38 
39 
4o 1 
• 1 
42 
43 

44 

45 

49 

47 I I 

48 

49 

50 I I i 1 
51 1 	I I 
52 I I I 

INSTRUCCIONES ESPECIALES  	  

Figura 4. 
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COMPARACION ENTRE PLASTICOS Y METALES 
Ventaja de los plcisticos respecto a los metales 

x•::*?:;•;:'::..:x.:4•:•:•:••:•:•:<•:•:• • 	• • 
•:•.•:•:;%; 

PESO REDUCIDO 

Los plasticos son mucho más 
ligeros que los metales 1 : 7 hasta 
1 : 8. 

Los objetos fabricados de 
materiales plasticos son mas faciles 
de manejar. 

ELABORACION BUENA 
CON POCO TRABAJO Y EN 
POCO TIEMPO 

Los plasticos son más faciles de 
conformar bajo prcsi6n y calor. 
Buena idoneidad para la 
produccion en scrie. Por lo general 
no es preciso el rapaso. 

BUENA RESISTENCIA A LA 
CORROSION Y LA EROSION 

La mayoria de los plasticos son 
muy resistentes contra los 
productos quimicos, la humedad y 
la descomposicion. 

BUENAS CARACTERIS-
TICAS ELECTRICAS 

Alta resistenciaespecifica, elevada 
resistencia al paso y compor- 

tamiento dielectric°. 

BUENAS PROPIEDADES 
AMORTIGUADORAS 

Los plasticos son malos 
conductores termicos y sonoros. 
Timm 10 veces mayor absorcion 
de vibraciones que el accro y 
aproximadamente 30 veces más 
conductibilidad termica que el 
cobre. Los plasticos son insensibles 
a las vibraciones y en parte son 
resistentes a los golpes y choques. 

BUENAS CARACTERIS-
TICAS SUPERFICIALES 

Superficies lisas, uniformes, por 
cllo limpieza comoda. Tambien es 
posiblc otras estructuras 
superficiales. Por ejemplo: cuero 
curtido, mate, seda, etc. 

No es preciso una proteccion 
antidesgaste mediante calor. 

Se suprime el tratamicnto 
superficial ulterior. 

Los plasticos pueden colorarse en 
dctcrminados colores. En los 
materiales como Poliestireno, 

PVC, Plexiglas, tambien es posible 
una superficie lisa transparente. 

Los plasticos 
poseen algunas 

ventajas 
significativas 
frente a los 

metales; por su 
facil manejo y 

produccion 
rentable. 

PRODUCCION RENTABLE 

Se precisan unas pocas 
operaciones hasta para fabricar 
piezas complejas. 

Pocos desechos o recuperaci6n 
de los desechos. 

Fabricacion rentable, espc-
cialmente de articulos en serie. 
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LA ESPECTROSCOPIA VIBRA CIONAL APLICADA 
A LA INVESTIGACION Y DESARROLLO DE 
MATERIALES PLASTICOS. Parte I. 

soietve) 

Por: Juan Manuel EscandOn 
Mcs. Quimica de polimeros 

INTROD UCCION 

La espectroscopia vibracional 

En las moleculas polimericas hay 
un numero enorme de vibraciones 
y algunas de las cuales pueden ser 
estudiadas por espectroscopia 
infrarroja (IR) y otras apartir de la 
espectroscopia Raman. 

Dicho estudio vibracional no es 
exclusivo de ninguna de las dos (2) 
tecnicas espectroscopicas, hay que 
utilizar ambos para una 
Optima identificacion 
molecular. 

De ambas tecnicas es-
pectroscopicas, la IR es 
la de mayor utilizacion en 
el campo analitico y en el 
estudio de los polimeros. 

El fundamento de la 
espectroscopia IR se 
basa en el hecho de que 
en una molecula los 
atomos constituyentes 
experimentan en forma 
constante oscilaciones o 
vibraciones, denominadas 
vibraciones moleculares, 
alrededor de su posicion 
de equilibrio, cuya 

frecuencia es del mismo orden 
que el correspondiente a la 
radiacion infrarroja. 

De esta forma, al iluminar la 
muestra con radiacion IR se 
produce una interaccion entre esta 
y las propias vibraciones mole-
culares, las cuales absorben por 
resonancia parte de la radiaciOn 
incidente, de forma que al regis-
trarse la radiacion transmitida en 
fiincion de la frecuencia se obtiene 
el correspondiente espectro IR. 

La existencia de alguna absorcion 
es indicativo de que existe una 
vibracion en el material, y puesto 
que hay variaciones en la forma 
de absorci6n entre molecula y 
molecula, puede utilizarse el 
metodo como modo sencillo de 
identificaciOn, hasta el punto de 
que puede hablarse de la ohuella 
digital». A partir de desviaciones 
en la «huella digital» pueden 
identificarse variaciones o 
modificaciones en el proceso de 
polimerizacion, la existencia de 

determinados grupos 
terminates, diluyentes y 
aditivos. 

Muy importante es que la 
intensidad de absorcion 
este relacionada con la 
cantidad del material 
absorbents por la conocida 
relacion de Beer-Lambert, 
que permite el andlisis 
cuantitativo. Una de las 
aplicaciones más impor-
tantes en la industria 
productora de polimeros. 

Ademas con la adecuada 
interpretaciOn de algunas 
bandas de los espectros 
se puede obtener informa-
ciOn sobre el orden. mole- 
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cular, incluyendo la viacion del 
nivel de cristalinidad en polimeros 
semicristalinos. 

Todas estas medidas se pueden 
haccr en disolucion, en peliculas 
de pequerio tamaiio, unos pocos 
milimetros cuadrados y un espesor 
entre 20 y 200 .tm, y mediante la 
dispersion en algUn compuesto 
inorganico como KBr. 

Sin embargo, la espectroscopia IR 
como cualquier tocnica, time sus 
propias limitaciones, por ejemplo 
en el analisis de la composici6n 
quimica de polimeros la 
espectroscopia IR puede competir 
con la resonancia magnetica 
nuclear RIVEN. Asi por ejemplo, en 
cl analisis de ramifications en el 
LDPE, la tacticidad en el PP o 
distributions de secuencias en 
copolimeros. 

Vibraciones de moleculas 
poliatdmicas 

Para interpretar los datos 
procedentes de la espectroscopia 
vibracional, es necesario conocer 
las formas de las vibraciones y 
una compensation exacta dc que 
tipo de propiedades de la 
vibraciones pueden medirse con 
la espectroscopia vibracional. 

Dc forma arbitraria, las vibraciones 
de cualquier sistema de moleculas 
en cstado solido puedcn clasifi-
carsc en tres grupos: 

1. Movimientos acusticos y 
movimicntos relacionados de baja 
energia cn el solid°. 

2. Modos rcticulares. 

3. Modos intemos.  

ANALISIS MEDIANTE EL 
USO DE FRECUENCIAS 
CARACTERISTICAS 

Las frecuencias esqueletales de 
un polimero, normalmcnte sc 
encuentran en el intervalo entre 
1.400 y 700 cm 	y estan 
asociados tanto a estructuras de 
cadena lineal como a la posiblc 
ramification de la molecula, por to 
tanto, en grupos como los 
considerados: 

Se producen varios modos de 
vibration clasificados como 
esqueletales y por ello aparecen 
varias bandas en los espectros 
correspondientes. Normalmente 
es dificil asignar de forma dirccta 
bandas particulares a los diferentes 

C•C 
	

C. 0 

C-C-C. 	c-c-c, 

X 
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Figura 3. Espectros M de (a) polietileno de baja densidad, LDPE, 
poli(propileno) atatico, y (c) poliasobutileno). 
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modos vibracionales especificos, 
pero el diagramaespectral cstipico 
de la cstructura molecular que 
rcanaliza. 

Cuando se cambia un sustituyente 
en la cadena o en el anillo 
normalmente se produce un 
cambio notable en la forma de las 
bandas cspectrales, por este 
motivo, estas bandas son 
designadas bandas de «huella 
digital» puesto que podemos apartir 
de ellas reconocer una 
determinada estructura molecular 
por su presencia en una region 
determinada del espectro. 

En la figura 3 puede observarse el 
efecto que produce sobrc un 
espectro IR, la adicion de grupos 

mctalicos a una cadena de 
metilenos, asi el espectro 3A 
corresponde a un polietileno de 
baja densidad (LDPE) donde la 
presencia de una banda de baja 
intensidad, a 1379 cm -1  evidencia 
la presencia de grupos metilo 
terminates a to largo dc la cadena. 

En el espectro 3B la misma banda 
muestra una dcformaci6n 
simatrica del grupo metilo. En csta 
ocasion muy fuerte demostrando 
inequivocadamente que la muestra 
analizada es polipropilcno PP. 

En el espectro 3C, la presencia de 

dos bandas tipicas de diagnosis 
cspcctral a 1362 y 1388 cm "1  
asignados a dos grupos metilos 

concctados a un atom° dc carbono 
comun, revela que la muestra es 
poli(isobutileno). 

En el caso de los grupos quimicos, 
sus frecuencias caracteristicas 
(grup frecuencies) son normal-
mente independientes de la 
cstructura de la molecula, 
encontrandose las bandas en 
regions por encima y por debajo 
de las correspondientes a los 
modos csqueletales. 

En la tabla 1 se muestran grupos 
tipicos que se pueden cncontrar 
en polimeros. Se puede observar 
que las vibraciones de atomos con 
peso pequerio localizados en 
grupos, como por ejemplo - CH3, 
- OH, - C = N, > C = 0, tienen 
frecuencias altas, mientras que 
las vibraciones de atomos con 
pesos altos como por ejemplo: - C 
- Cl, C - Br, tienen frecuencias 
bajas por to cual sus espectros son 
muy caracteristicos dcl grupo 
prescnte en la estructura. 

Bajo el espectro de las vibracioncs 
de grupo, tambion puede 
comtcmplarse el conjunto de 
movimientos debidos a 
caracteristicas individuates de una 
molecula y que tienen frecuencias 
rclativamente proximas a las de 
las vibraciones de esqueleto. 

Por ello, los enlaces multiples 
aislados, como por ejemplo, los 
dobles y triples enlaces carbono -
carbono tienen frecuencias muy 
caracteristicas. Sin embargo, 
cuando en una molecula coexisten 
dos grupos parecidos, que 
aisladamente tienen frecuencias 
comparables, se produce un 
acoplamiento que puede desplazar 
considerablemente las frecucncias 
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FRECUENCIAS CARACTERISTICAS DE VIBRACIONES DE TENSION 
EN ALGUNOS GRUPOS MOLECULARES 

Grupo Frecuencia (cm'') Grupo 	Frecuencia (cm'') 

—OH —3.600 >C=0 1.750-1.600 

—NH2 —3.400 >C=C< —1.650 

=CH —3.300 >C=N— —1.600 

C—H (arornat..) —3.060 C=C (aromat.) 
1.610.1.580 

—1.500 
—1.450 

=CH2 —3.030 ›C—N< 
a.C-0— 

1.200-1.000 

CHs -2.970 (aim.) 
—2.870 	(sim.) 

>C=S —1.100 

—CHr— —2.930 (asim.) 
—2.860 	(sim.) *C—F —1.050 

—CEN —2.250 *C—CI —725 

—C=C— —2.220 a-C—Br —650 

Tabla I. 
Frecuencias caracteristicas de vibraciones de tension en 
algunos grupos moleculares 

Figura 4. Ejemplo de acoplamiento vibracional en la 
espectroscopla IR 

de dichos grupos. 

Por ejemplo, la tension del grupo 
carbonilo aislado en una cctona 
tiene una frecuencia a 1715 cm-  I. 
y el doble enlace carbono-carbono 
presenta una vibracion de tension 
a 1.650 cm -1. 

Por cl contrario en la estructura > 
C = C - C = 0, las frecuencias 
estan desplazadas a 1675 y 1600 
cm -1  respectivamente y la 
intensidad de la banda C = C 
aumenta hasta un valor 
comparable a la intensidad del 
grupo carbonilo aislado. Este 
fenomeno 	sc 	denomina 
acoplamiento vibracional. 

Los desplazamientos en las 
frecuencias de grupos pueden 
ocurrir tambien debido a otros 
fenomenos como por ejemplo, el 
cstado, 	temperatura 
concentracion del material, efectos 
electronicos 	debidos 	a 
sustituyentes en la molecula ycomo 
consecuencia de interacciones 
entre moleculas distintas. Por 
ejemplo, la frecuencia de extension 
0 - H es muy independiente de la 
concentracion de enlaces de 
hidr6gcno, lo que provoca una 
extension o contraccion del enlace 
0 - H, modificando por ello su 
frecuencia. 

En conclusion puede afirmarseque 
los desplazamientos en las 

posiciones de las frecuencias de 
los grupos producidos por efectos 
de resonancia u otros efectos 
pueden ser muy caracteristicos y 
valiosos en la interpretacion y 
diagnosis espectral. Pero tambien 
hay que toner en cuenta que los 
acoplamientos, combinaciones y 
sobretonos vibracionales pueden 
hacer especialmente dificil la 
interpretacion espectral. 
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ELECTROSTATICA EN LA INDUSTRIA DE LOS 
PLASTICOS 

INTROD UCCION 

La electricidad estatica es el 
resultado de un fenomeno 
conocido coma clectrificacion de 
contacto. Esto sucede cuando dos 
superficies entran en contacto y 
hay una transferencia de 
electrones desde una de las 
superficies a la otra, resultando un 
exceso de electrones en una y una 
deficiencia en la otra. Al separarse, 
muchos electrones no vuelven a la 
superficie original, to quc produce 
un desequilibrio electronic° o 
carga. 

Este tipo de carga se conoce como 
electricidad estatica. En el metal, 
quc es conductor, esta carga es 
inmediatamente disipada a tierra. 
Pero en papel, plasticos, textiles y 
otros aislantes (ej. materiales 
sinteticos), la carga se mantiene 
exactamcnte donde sc forma y 
esto origina el problema. La 
electrostatica, coma cualquicr otra 
carga, puede ejcrecr fucrza sobrc 
otras cargas u objctos cercanos. 

Generalmente los materiales 
conductivos coma los metales, 
estan compuestos por atomos que 
pose= una fuerza menor sabre 
sus clectrones, por to quo tienden 
a estar cargados positivamente. 
Materiales no conductivos, tales 
coma el plastic°, poseen unafuerza 
de atraccion muy fuerte sobrc los 
electrones, por to que tienden a 

estar cargados negativamente. 

Asi por ejemplo, cuando el 
polietileno pasa sobre un rodillo de 
acero, el polietileno atrae 
clectrones del rodillo, y adquiere 
una carga negativa. El rodillo de 
metal adquierecargapositiva, pero 
si csta conectado a tierra, pierde la 
carga rapidamente. El polietileno, 

al no ser conductivo, 
puede retener la carga, 
por largo tiempo. (ver 
figura 1). 

Figura 1. La carga positiva en materiales 
conductivos se descargalcicilmente a tierra 
Despues de la separacion, la cinta estarci cargada de 
electrostdtica. 

PRINCIPIOS 
BASICOS 

Cuando el numero de 
electrones y protones es 
el mismo, el atom° tiene 
un equilibria electric° 
perfecto y la electricidad 
estatica no existe. 

La electricidad estatica 
aparece cuando no 
existe equilibria entre 
electrones y protones. 
Los protones no varian, 
pero el numero de 

Electrostatica: Estudio de las cargas electricas en reposo, sus campos electricos y potenciales. 
Denominada tambien electricidad estatica 
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electrones puede aumentar o 
disminuir por dos razones: 

Figura 2. Ilustracion esquemdtica de 
la estructura de un iitomo didrica-
mente neutro. El namero de electrones 
es el mismo que el de protones. 

1. Que el atom° posea una 
conexion debil entre los electrones 
y el nude°, lo que permite que los 
electrones se alejen, con el resul-
tado de una carga electrostatica 
positiva. 

2. Que el nude° posea una fucrza 
conectiva muy fuerte que pueda 
atraer electrones de otro tipo de 
atomos. De lo que results una 
carga electrostatica negativa. 

CA USAS DE ELECTRICIDAD 
ESTATICA EN LA 
INDUSTRIA 

- CONTACTO Y SEPARA-
CION 

Quizas esta sea la causa mas 
comiln de electrostatica en las 
industrias dc empaquctado, 
conversion y estampado. Alli donde 
una cinta toca un rodillo, puede 
generarse electricidad estatica. 

- FRICCION 

- CAMBIOS DE TEMPE-
RATURA 

Los cambios rapidos de tempe-
ratura en un secador, pueden 
romper el balance electric° y 
generar electricidad estatica. Esto 
es importante en cualquicr lugar 
donde se sequen productos, y 
tambien cuando se usa calor en un 
proceso. Esto es muy comtin en 
las industrias de moldcado de 

Las causas más 
comunes que 

originan la 
electricidad 

estatica en la 
industria son: 

contacto y 
separacien, 

friccien, 
cam bios de 

temperatura, 
corte. 

plasticos, donde este se calienta 
hasta alcanzar cl estado liquido y 
despues se inyecta en un moldc 
frio. 

La 
electrostatica 

puede 
ocasionar: mal 

comportamiento 
de materiales, 

descargas 
electricas sobre 
los operarios, 

contaminaciOn 
del producto. 

- CORTE 

El corte, laminado o rasgado dc 
materiales, rompe su estructura 
molecular y causa dcsequ ilib rio dc 
electrones. Esto es una causa muy 
comim de electricidad estatica en 
muchas industrias. 

PROBLEMAS CA USADOS 
POR LA ELECTROSTATICA 

- MAL COMPORTAMIENTO 
DE MATERIALES 

El material con carga electros-
tatica intenta, automaticamente, 
neutralizarla por si mismo 
atrayendo cargas opuestas. 

Asi, una cinta de plastic° intentath 
envolverse alrededor de un rodillo 
o cngancharse a una superficie de 

   

En muchos sentidos es 
to mismo que contacto 
y separacion, pero 
tambien incluye el roce 
entre dos materiales 
similares, por eso 
cuando dos laminas de 
papel o plastic° se 
deslizan entre si, puede 
resultar una carga 
cstatica. 
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tierra. Laminas plasticas con 
cargas similares, seran dificiles de 
separar. El resultado es el caos en 
la produccion. 

- SEGURIDAD 

Un operario que toque un objeto 
con carga muy alta, puede recibir 
una descarga (la estatica descarga 
a tierra a traves de su cuerpo). 

Esto puede que no sea peligroso 
en si mismo (si no sufre del 
corazon), pero puede hacer que el 
operario salte hacia was, encima 
de maquinas, por lo que puede 
resultar con lesions serias. 

Igualmente importante es el peligro 
de chispa. En la industria de 
laminacion son muy comunes los 
incendios causados por la 
electrostkica. 

- CALIDAD 

En la industria del plastico y 
alimentacion, la electrostatica 
atraera polvo, el cual contaminara 
el producto. 

CONTROL DE LA ELEC-
TRICIDAD ESTATICA 

Los tres medios para reducir la 
electrostkica son: 

- TOMA DE TIERRA 

Toda la maquinaria debe poseer 
una toma de tierra correcta. De 
esta manera, los materiales 
conductivos pueden igualar la 
carga estatica descargandola a 
tierra. 

• Podemos 
• reducir la 
electricidad 
estatica con: 
una correcta 

toma de tierra, 
revestimientos 

anti-
el ectrostaticos. 

En la practica, esto no puede ser 
tan sencillo, por varias razones. 
La razon principal es que el 
amperaje de la carga estatica es 
tan bajo, que la conexion electrica 
de tierra normal puede tener un 
nivel de resistencia que impida su 
descarga. 

La toma de tierra es muy 
importante para superficies 
conductivas, pero para materiales 
no conductivos es ineficaz. La 
naturaleza del material evita la 
descarga a tierra. Desafortunada-
mente, casi todos los problemas 
de electrostatica tienen que ver 
con materiales no conductivos. 

Es posible incrementar la 
conductividad de materiales 
porosos aumentando la humedad 
relativa del aire por encima del 
70%. Esto no es practico en 
muchas areas y no es efectivo 
para aplicaciones a gran velocidad. 

- REVESTIMIENTOS 
ANTIELECTROSTATICOS 

Sprays y concentrados antielec-
trostaticos se usan para reducir la 
resistencia electrica de la super- 

ficie de un material y permitir que 
la carga estatica salga a tierra. Se 
pueden obtener muy Buenos 
resultados segtin la aplicacion, sin 
necesidad de utilizar nuevamente 
el spray en muchas semanas. 

- IONIZACION DEL AIRE 

La mayoria de problemas de la 
eliminacion de la electrostkica en 
la industria se resuelven por aire 
ionizado. 

La ionizacion es el proceso de 
separar los electrones de las 
moleculas de oxigeno (2 komos). 
Esto resulta en una libre flotacion, 
tanto de los electrones -negativos-
como de los iones de oxigeno con 
carga positiva. Si el material esti 
cargado negativamente, los iones 
del oxigeno lo neutralizaran. 
Inversamente, si el material esta 
cargado positivamente, los 
electrones libres se combinaran 
para neutralizar la electrostkica. 
El disefio del eliminador/ionizador 
de estatica debe ser tal, que los 
electrones o iones superfluos se 
disiparan a tierra. 

ELIMINACION DE ELEC-
TRICIDAD ESTATICA EN LA 
INDUSTRIA DEL PLASTIC° 

MOLDEO POR INYECCION 

El polimero fundido dentro del 
molde, esta sujeto a calor, presion 
y friccion. Cada uno de estos 
efectos puede generar electros-
tatica. Sin embargo, es la 
separacion del producto del molde, 
lo que parece generar mayor 
electricidad estatica. Al emerger, 
el moldeado, siempre tiene una 
carga electrostatica y, el problema 
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Figura 3. Soplador de aire ionizado, neutralizando el moldeado 
inmediatamente despues de la salida del molde 
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principal que se plantea es la 
atraccion de polvo. Las exigencias 
de calidad, en la norma IS09000 
indican que, aunque el producto no 
este acabado, debe estar limpio y, 
cualquier cliente tiene el derecho 
a rechazar un producto por esta 
razor'. 

MOLDEADOS GRANDES 

El moldeado grande puede, o bien 
cacr del molde sobre un 
transportador o ser situado en el 
por medio de un brazo de robot. 
Inmediatamente que salga del 
molde tendra una carga 
electrostatica. El campo electric° 

que cnvuelve al producto 
comenzara inmediatamente a 
atraer polvo y otras impurezas del 
aire. 

Es, por lo tanto, muy importante, 
neutralizar el moldeado inme-
diatamente. Esto se consigue 
utilizando aire ionizado desde un 
soplador, una cortina de aire o una 
configuracion de toberas. Las 
especificaciones dependen de cada 
aplicacion. Los sopladores, 
producen un gran volumen de aire 
ionizado de poca o baja velocidad. 
La cortina de aire, produce una 
veloz y compacta lamina de aire 
ionizado. Los sopladores se utilizan 

si, todavia, no existe atraccion de 
polvo. Pero, si el polvo ya se ha 
adherido al producto, se utiliza la 
cortina dc aire o las toberas, ya 
que ambas son capaces de separar 
el polvo y ncutralizar el producto al 
mismo tiempo (figura 3). 

El proximo paso critico es, 
inmediatamcnte anterior al pintado 
y decoracion del producto. Como 
se ha descrito anteriormente, el 
moldeado, si se ha neutralizado, 
debe estar libre de polvo pero, las 
exigencias de los standares de 
calidad modcrnos, obligan a 
asegurarse doblemente. Si se ha 
almacenado el moldeado, en una 
bolsa se creara una carga elec-
trostatica. Esto puede atraer polvo 
en el ultimo minuto, mientras se 
espera para pintarlo. 

Inmediatamente antes del proceso 
de decoracion, tanto si es pintado 
por pulverizacion, como por 
impresion por tamp6n o por 
serigrafia, convendria someter el 
producto a un rapid° flujo de aire 
ionizado. En este caso, &bean 
utilizarse una cortina de aire, 
toberas o una pistola. Estos equipos 
no solo limpiaran el polvo, sino 
que, ademas impediran anomalias 
en el fino pulverizado de la pintura, 
a causa dc la electrostatica (ver 
figura 4). 

MOLDEADOS PEQUESIOS 

Se aplican las mismas reglas, tanto 
para moldeados grandes como 
pequerios. Pero existen dos casos 
especiales aplicables exclusiva-
mente a moldeados pequerios. 

1. El primer problema es que, los 
moldeados ligeros y de paredes 
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Figura 4. Toberas ionizadoras o cortinas de aire separando el polvo del moldeado inmediatamente antes del decorado 

finas, sc adhieren al molde. Los 
pernos de expulsion, expulsaran 
hacia afuera los moldeados pero, 
en lugar dc cacr en la bandeja de 
recoleccion, se quedaran sujetos 
al molds por causa de la 
electrostatica. 

La solucion a este problema es 
utilizar una cortina de aire, para 
soplar aire ionizado sobrc el molde 
e, inmediatamente que se abra. El 
rapido haz laminar de aire ionizado, 
neutralizara la fuerza de atraccion 
y liberara al producto del molde. Si 
el producto cae directamentc 

dcntro dc un deposit°, cl airs 
ionizado penetrard en el, cvitando 
cl efecto de acumulacion (vcr 
figura 5). Son ejemplos tipicos, las 
jcringuillas y componcntes para 
maquinillas de afeitar desechables. 

2. El segundo problema es 
precisamente, ese efecto de 
acumulacion de la carga. Muchas 
veces, los moldeados pequeflos, 
caen sobre un sistcma de 
recoleccion, como un tobogin o 
un transportador. Al depositarlos 
en un contenedor, la acumulacion 
de sus cargas individuales, crcaran 

un efecto de bateria (igual que 
cuando se juntan dos pilas de 6V 
para producir 12V). El resultado 
es una carga electrostatica muy 
elevada y capaz de atraer polvo 
desde varios metros. La solucion 
a este problema es el use de un 
soplador de aire ionizado, que 
ncutralizacl producto mientras cae 
al contenedor. Esto es mucho mas 
facil que neutralizarlos durante su 
traslado en el transportador (ver 
figura 6). 

Estos mismos principios se aplican 
en otros tipos de moldeado dc 
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figura 5. Una cortina de aire 

ionizado, colocada exactamente, 

encima del molde, sopla una lines 

paralela de aire a traves del molde. 

Esto, neutraliza la fuerza de 

atracciOn y evita que el moldeado 

se adhiera a! molde. 

Figura 6. Un soplador de aire 

ionizado, neutraliza el product° 

mientras cae en el contenedor. 
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plasticos, como el termoformado, 
formado por vacio y otros cuerpos 
similares de plasticos tridimen-
sionales. 

PELICULAS DE PLASTICOS 

La pelicula de plastic°, ya sea 
soplada, extruida o moldeada 
siempre tendra problemas de 
electrostatica. El mayor problema, 
en este caso, no es la atraccion de 
polvo, sino, el mal comportamiento 
del producto y las descargas sobre 
el operario. Loprimero, es la causa 
de un enorme incremento en el 
costo de la produccion, debido a la 
perdida de tiempo y a velocidades 
de produccion más reducidas. Y 
lo segundo, es contrario a las 
normas sobre salud y seguridad en 
el trabajo. 

Se plantean dos problemas: 

1. El bobinado de la pelicula 

2. Aplicaciones generales en 
velocidades alias. 

1. El bobinado de la pelicula. 

Anteriormente se ha mencionado 
el efecto bateria. Cuando la pelicula 
de plastic° se enrolla en una 
bobina, existeuna acumulacien de 
la carga tipo bateria, con el 
resultado de niveles muy elevados 
de electrostatica y que causarn los 
problemas siguientes: 

1.1. Darn lugar a descargas sobre 
los operarios. Esto puede ser 
directamente desde la bobina. La 
mano del operario intensifica el 
campo estatico, hasta que ocurre 
una ruptura de la rigidez dielectrica 

del aire y produce un chispazo o, el 
cuerpo humano que permanece 
en el campo electric°, se descarga 
por induccion y cuando el cuerpo 
toca tierra, la electrostitica se 
descarga, produciendo una 
desagradable sacudida. 

1.2. Arrugas en la pelicula: al rebo-
binar la pelicula, la electrostatica 
crea, a menudo, un efecto de 
arrugado que, generalmente se 
puede evitar neutralizandolo. 

1.3. Operaciones posteriores: Si la 
bobina esti muy cargada, la 
«adhesion estatica», hara que, las 
operaciones siguientes sean muy 
dificultosas. La pelicula se 
desbobinara sin fluidez y estara 
muy cargada, causando mal 
comportamiento en todas las 
operaciones posteriores. 

El metodo para neutralizar una 
bobina depende de su diseflo. 

2. Aplicaciones generates en 
velocidades alias. 

2.1. lonizacion por corriente 
alterna. 

Más del 90% de los problemas de 
electrostifica en la industria del 
plastic° pueden resolversc por 
ionizacion con corriente alterna. 
La tecnologia «sin chispa», con 
acoplamiento capacitivo, esti 
imponiendose cada vez Inas en la 
industria en general, pero no es lo 
suficientemente fuerte para 
aplicaciones en el plastic° a alta 
velocidad, donde los electrodos 
acoplados directamente o «ca-
I ientes », producen una más 
poderosa y duradera ionizacion, 
tanto en polaridades positivas como 

negativas. 

2.2. lonizacion por corricnte 
continua. 

La ionizacion por corriente 
continua produce alrededor de siete 
veces más ionizacion que un voltaje 
equivalente de corriente alterna, 
ya que no tiene las limitaciones 
dictadas por el cambio en el campo, 
de un sistema de corriente alterna. 

2.3. Corriente continua por pulsos. 

La corriente continua por pulsos 
es, particularmente OW, en 
aplicaciones de largo alcance. 
Ajustando la razon de pulsos, desde 
20 Hz hasta bajarlo a 3 Hz por 
segundo, las bandas de ionizacion 
se vuelven mas amplias y, su 
campo de efectividad, puede 
extenderse hasta 1,2 metros en 
aplicaciones lentas. 
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BIBLIOGRAFIA ESPECIALIZADA SOBRE 
EXTRUSION DE PLASTICOS 
Base de Datos: INFOR del SIDT - ASTIN 

• 

MFN-00005 	 08664 

1KREISHER, Keith R 
— Advanced thermoplastics take to 
extrusion = Los termoplasticos avan-
zados sc estan tomando Ia extrusion. 
MODERN PLASTICS INTERNA-
TIONAL (Lausanne), Vol.21, No.3, 
mar.1991, p. 43-46. 

Termoplasticosdc alias temperaturas, 
estan abricndo posibilidades en la 
fabricacion de perfiles, hojas y 
pcliculas; ademas, de las ventajas con 
la temperatura, ellos estan mcjorando 
en durcza, resistencia quimica y 
propicdades electricas. 

/TERMOPLASTICOS/ /PLASTICOS 
RESISTENTES A ALIAS TEMPE-
RATURAS/ /EXTRUSION DE PERFI-
LES/ /EXTRUSION DE PELICULA/ / 
PROPIEDADES ELECTRICAS/ /MA-
TERIALES PLASTICOS/ /PROPIE-
DADES QUIMICAS 

MFN- 00120 	08931 

WITT, R 
— Extrusi6n de tuberias: Tendencias 
en la decada de los noventa. 
REVISTA DE PLASTICOS MODER-
NOS (Madrid), Vol.63, No.432, 
jun.1992, p. 693-696. 

Analiza los cuatro factores quc Sc 
&ben de tener en cuenta pam obtcncr 
una mcjor calidad economicamente y 
cstos factores son: discilo de tubcrias 
con ahorro de materia prima, lincas 

dc extrusion de tubos quc funcionen 
automaticamente, ticmpos minimos 
dc pucsta cn regimen dc produccion 
y la proteccion del medio ambiente. 

/EXTRUSION DE TUBOS/ /DISERO 
DE TUBERIAS/ /SISTEMAS AUTO-
MATICOS PROGRAMABLES/ /PRO-
TECCION DEL MEDIO AMBIENTE/ 

MFN- 00220 	08736 

LEAVERSUCH, Robert D. 
— Add very-low-density pc to the 
list of options in polyolefin resins = 
Agrcgando cl polietileno de muy baja 
dcnsidad a la lista de opciones en 
resinas de poliolefinas. 
MODERN PLASTICS INTERNA-
TIONAL (Lausanne), Vol.22, No.7, 
jul.1992, p. 34-36. 

Esta familia de etilenos basados en 
copolimeros lineales, exhibe carac-
teristicas favorables de flexibilidad, 
resistencia y fiabilidad en los costos; 
adernas, de Ia gran prolifcracien de 
suministradores y diversas clascs de 
VLPDE. Estas propiedades lo hacen 
atractivo para su utilizacion en 
extrusion de peliculas. 

/COPOLIMEROS DE ETILENO/ / 
POLIETILENO LINEAL DE BAJA 
DENSIDAD/ /EXTRUSION DE PELI-
CULAS/ /RESINAS DE POLIOLE-
FINAS/ /PLASTICOS/ 

MFN- 00260 	08681 

ROGERS,Jack K 
— PVC profiles extrusion gets faster 
and bigger = La extrusion dcl perfil 
dc PVC. sc hace ma's rapida y es más 
emplcada. 
MODERN PLASTICS INTERNA-
TIONAL (Lausanne), Vol.21, No.12, 
nov.1991, p. 47-48, 50. 

La produccion con potcncia aumen-
tada, en rapidez y tamano, en el pro-
ccso de extrusion. lo avuda a enfren-
tarsc a la continua alza en los prccios 
dc la matcria prima para la fabncacion 
dc perfiles de PVC, pero est° ocasiona 
un gran impacto sobre toda la linca 
de procesamicnto. 

/EXTRUSION DE PERFILES/ /CO-
EXTRUSION/ /PVC/ /PERFTLES DE 
PVC/ /PROCESAMIENTO DE PLAS-
TICOS/ /MOLDED DE PVC/ 

MFN- 00264 	08677 

ROGERS,Jack K. 
— Gravimctric unit controls incidence 
of fluff in feedback blending = La 
unidad gravimetrica controla Ia inci-
dcncia de lanilla en la mezcla de reali-
mcntaciOn. 
MODERN PLASTICS INTERNATIO-
NAL (Lausanne), Vol.21, No.12, 
nov.1991, p. 22. 

La Hydrcclaim corp, ha idcado un 
nuevo sistcma para evitar las conti- 
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nuas perdidas de peso en los sistemas 
de mezclado para la extrusion de 
peliculas. 

/EXTRUSION DE PELICULA/ /MEZ-
CLADORAS/ /PERDIDAS DE PESO/ / 
PLASTICOS/ 

MFN- 00413 	08050 

1CREISHER, Keith R 
— Extrusion de termoplasticos 
avanzados. 
REVISTA DE PLASTICOS MODER-
NOS (Madrid), Vol.62, No.423, 
sep.1991, p. 378-382. 

Contiene informacion sobre la 
extrusion de terrnoplasticos avan-
zados, los cuales tienen excelente 
resistencia termica, quimica y 
electrica. Describe las maquinas 
utilizadas para la extrusion y algunas 
aplicaciones del proceso. 

/EXTRUSION DE PLASTICOS/ /EX-
TRUSORAS DE PLASTICOS/ /EX-
TRUSION DE PERFILES/ /LAMINAS 
PLASTICAS/ /PELICULAS PLASTI-
CAS/ /RESISTENCIA AL CALOR/ / 
RESISTENCIA QUIMICA/ /RESIS-
TENCIA ELECTRICA/ /MATERIA-
LES TERMOPLASTICOS/ 

MFN- 00418 	08085 

ICIRCHER,K. 
— Policarbonato. 
PLASTICOS UNIVERSALES (Bar-
celona), Vol.35, No.9, mayo.-jun.1991, 
p. 73-77. 

El policarbonato goza de un campo 
de aplicacien muy amplio como mate-
rial transparente, tenaz, rigido, con di-
mensiones estables, reducida absor-
cien de agua y buenas propiedades 
de aislamiento electrico. 

/APLICACIONES DE LOS PLASTI-
COS/ /POLICARBONATO/ /PLASTI-
COS TRANSPARENTESHPROPIE-
DADES ELECTRICAS/ /EXTRUSION 
DE PELICULAS/ 

MFN- 00420 	08093 

DAUBENBUECHEL,W. 
- Coextrusien en el modelado por 

extrusion y soplado. 
PLASTICOS UNIVERSALES (Bar-
celona), Vol.36, No.13, feb.1992, p. 45-
49. 

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

/COEXTRUSION DE PLASTICOS/ / 
EXTRUSION SOPLADO DE PLAS-
TICOS/ /ENVASES PLASTICOS/ /EN-
VASES PARA ALIMENTOS/ /ENVA-
SES PARA PRODUCTOS QUIM1COS/ 
/RECICLAJE DE PLASTICOS/ / 
APLICACIONES DE LOS PLASTICOS 
RECICLADOS/ 

MFN- 00633 	08469 

CALLARL James J 
— New quality, precision comes to 
blow film = Nuevos grados de pre-
cision y calidad llegan a la pelicula 
soplada. 
PLASTICS WORLD (Denver), Vo1.48, 
No.12, nov.1990, p. 39-41. 

Nuevas herramientas estan ofre-
ciendo un mejor control de capacidad 
de produccien, en combinacien con 
otras practicas tradicionales como la 
coextrusion, y la mezcla de materiales 
especiales 

/SOPLADO DE PELICULAS/ /EX-
TRUSION DE PELICULAS/ /PELI-
CULAS PLASTICAS/ /COEXTRU-
SION DE PELICULA/ 

MFN- 00699 	08552 

— Engineering thermoplastics. 

Vestamid = Termoplasticos de in-
genieria. Vestamid.— s.l. : HULS, 
1988. 90p. it  

Describe la poliamida producida por 
la compaflia Huls A. G, bajo la 
denominacion de VESTAMID. Resu-
me las clases de vestamid, sus pro-
piedades y los procesos de transfor-
macion donde se puede utilizar este 
plistico de ingenieria. 

/PROPIEDADES DE LOS PLAS-
TICOS/ /POLIAMIDAS/ /PLASTICOS 
REFORZADOS/ /POLIAMIDA 12/ / 
POLIAMIDA 612/ /RESISTENCIA A 
AGENTES QUIMICOSI /RESISTEN-
CIA A LA INTEMPERIE/ /EXTRU-
SION DE PLASTICOS/ /MOLDEO 
POR EXTRUSION SOPLADO/ /MOL-
DEO POR INYECCION/ /EXTRU-
SION DE PELICULAS/ /TERMOFOR-
MADO/ /MOLDEO POR ROTACION/ 
/PLASTICOS DE INGENIERIA/ 

MFN- 00704 	08551 

—Plastic report 1 = Informe del 
plastico 1.— Alemania: HENKEL, 
1980. 27p. it 

Describe las ceras de ester liquidas y 
selidas utilizadas como lubricantes en 
el procesamiento de PVC. Compo-
sicien quimica y propiedades de las 
ceras de ester. Transparencia. 
Distorcien del calor del PVC rigido. 
Ensayos sobre el plastegrafo 
Brabender. Ensayos sobre la extrusora 
de comprobacien. Viscosidad del 
PVC flexible. Caracteristicas especia-
les campos de aplicacien de la cadena 
de ceras de ester. Utilizacion en el 
envase de alimentos. Tuberia rigida 
de PVC. Perfiles de PVC. Hojas rigidas 
de PVC. Pelicula de extrusion de PVC. 
Pelicula calandrada de PVC. Moldeo 
po inyeccien de PVC. Lubricantes 
coestabilizadores en el procesamiento 
de PVC. Productos especiales para el 
procesamiento de pasta de PVC. 
Control de viscosidad de la pasta. 

/LUBRICANTES PARA PLASTICOS/ 
/CERAS LUBRICANTES/ /ADITIVOS 
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PARA PLASTICOS/ /PVC FLEXIBLE/ 
/PVC RIGIDO/ /ENVASE DE PVC/ / 
ENVASES PARA ALIMENTOS/ /TU-
BO DE PVC RIGIDO/ /PERFILES DE 
PVC/ /PELICULAS DE PVC/ /ESTA-
BILIZANTES DE PVC/ /PASTAS DE 
PVC/ /CALANDRADO DE PLAS-
TICOS/ /EXTRUSION DE PELICU-
LAS/ /MOLDED POR INYECCION/ 

MFN- 00744 	03802 

AST, W 
— A simple method of designing 
coding sections in plastic extrusion 
= Metodo sencillo de diseno de sec-
clones de enfriamiento para la 
extrusion de plisticos. 
INDUSTRIAL PRODUCTION EN-
GINEERING (Munich), No.3, 1979, p. 
80-87. 

/EXTRUSORAS DE PLASTICOS/ / 
SISTEMAS DE ENFRIAMIENTO/ / 
BOQUILLAS DE EXTRUSION/ /EX-
TRUSION DE PELICULAS/ /EX-
TRUSION DE TUBOS/ /PELICULA 
TUBULAR/ /EXTRUSION DE 
PLASTICOS/ 

MFN- 00848 	08152 

FEIST1CORN, W 
— Rentabilidad de la automatizacion 
en la extrusion de peliculas. 
PLASTICOS UNIVERSALES (Bar-
celona), Vol.35, No.10, jul.-ago.1991, 
p. 53-56. 

Las metas de la automatizacion de las 
instalaciones de peliculas sopladas 
son una mejor calidad y tolerancias 
mas estrechas. Estas medidas mejo-
ran la rentabilidad, ya quc los costos 
de la materia prima disminuyen. Por 
medio de una scrie de estimaciones, 
se expone la influcncia de las dife-
rentes medidas de automatizacion en 
los costos de fabricaciOn. 

/EXTRUSION DE PELICULAS/ CON-
TROL POR COMPUTADOR/ TMOL-
DEO POR SOPLADO DE PLASTI-
COS/ /PRODUCTIVIDAD/ /AUTO-
MATIZACION DE PROCESOS/ / 

PELICULAS PLASTICAS/ 
MFN- 01043 	09630 

TOENSME1ER,PA 
— Mejores rendimientos en cl pro-
ceso aumentan el desarrollo dc los 
filmes cstirados. 
REVISTA DE PLASTICOS MODER-
NOS (Madrid), Vol.64, No.433, 1992, 
p. 91-94. 

Pam obtcncr mejoras en el rendi-
miento dc los filmes cstirados se 
hacen implementaciones en dos 
campos: primer() mejorando cl corn-
portamiento del polietileno de baja 
densidad con resinas de alto peso 
molecular yen la maquinaria aumen-
tando la cficacia del proceso. 

/PELICULAS DE POLIETILENO/ / 
EXTRUSION DE PELICULAS/ /PO-
LIETILENO DE BAJA DENSIDAD/ / 
EXTRUSORAS DE PLASTICOS/ / 
RESINAS PLASTICAS/ /PLASTICOS/ 

MFN- 01056 	09643 

— Boquillas para extrusion de 
perfileria de ventanas en PVC. 
REVISTA DE PLASTICOS MODER-
NOS (Madrid), Vol.64, No.435, 1992, 
p. 297. 

Describe las caracteristicas y funcio-
nalidad dc las boquillas para extrusion 
de perfilcria de ventanas en PVC. 

/BOQUILLAS PARA EXTRUSION/ / 
EXTRUSION DE PERFILESHEXTRU-
SION DE PLASTICOS/ /PVC/ /VEN-
TANAS/ 

MFN- 01211 	09060 

FUSSEL, U 
— Orientacion biaxial simultanea de 
peliculas pianas. 
PLASTICOS UNIVERSALES (Bar-
celona), *1.36, No.16, 1992, p. 45-48. 

Explica que la orientacion mejora las 
propiedades de las peliculas plans 
para una scrie de aplicacioncs. La 

orientacion simultanca en el sentido 
longitudinal y en cl transversal 
permite obtener modificaciones 
Optimas de las propiedades, ya que 
sc trata de un proceso cuidadoso y 
uniforme en un escalen. 

/PELICULAS PLASTICAS/ /EXTRU-
SION DE PELICULAS SOPLADAS/ / 
HUSILLOS DE INYECCION/ /HUSI-
LLOS EXTRUSORES/ /INSTALA-
CIONES DE SOPLADO DE PELI-
CULAS/ /MORDAZAS/ /PLASTICOS/ 

MFN-01215 	 00956 

— Linea de extrusion para grandes 
tubos. 
PLASTICOSUNIVERSALES (Bar-
celona), Vol.36, No.16, 1992, p. 28,29. 

Tubos saenger ha adquirido una linea 
de extrusion para la fabricaciOn de 
tubo de PE de 1200 mm dc diametro, 
el mas grande de Europa del Sur. 

/TUBOS DE POLIETILENO/ /EXTRU-
SION DE TUBOS/ / EXTRUSORAS DE 
PLASTICOS/ /FABRICACION DE 
TUBOS/ 

MFN-01223 	09048 

CALLARI,Jim 
— Follow the 4 ms to troubleshoot 
PVC lines = Las cuatro ernes para la 
revision de fallas en lineas de fabri-
cacion de PVC. 
PLASTICS WORLD (Denver), Vol.49, 
No.5, 1991, p. 83. 

Resalta la importancia de la relacien 
hombre-rnaquina-metodoy material, 
en la consecucion de un producto de 
calidad en la extrusion de perfiles de 
PVC. Problemas, causas y soluciones 
mas comunes en una linea de 
produccion de perfiles de PVC. 

/EXTRUSION DE PERFILES/ /PER-
FILES DE PVC/ /CLORURO DE POLI-
VINILO/ /CALIDAD EN LA INDUS-
TRIA/ 
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MFN-01526 	09470 

SENA; REGIONAL VALLE; GTZ; 
GOPA 
—Conocimicntos basicos para la 
extrusion de tubos o perfiles.— Cali : 
SENA, 1993. 50 p. 

Presenta los principales aspcctos 
relacionados con el proccso de 
extrusion, tales como: el extruder, 
transporte del material, tornillo 
extrusor, diseflo de moldes, cabe-
zales de extrusion, boquillas dc 
extrusion, etc. 

• 
/EXTRUSION DE PLASTICOS/ /EX-
TRUSION DE PERFILES/ /EXTRU-
SION DE TUBOS/ / EXTRUSORAS DE 
PLASTICOS/ /HUSILLOS EXTRUSO-
RES/ /CABEZALES DE EXTRUSION/ 
/FUNDICION PLASTICA/ /EQUIPOS 
AUXILIARES PARA PLASTICOS/ / 
DISERO DE MOLDES/ /SEMINARIOS 
TECNICOS/ 

MFN-01544 	09488 

NAITOVE, Matthew; GASPARI, 
John; RILEY, Malcolm W; FUCHS, 
Sherri 
—Extrusion = Extrusion. 
PLASTICS TECHNOLOGY (New 
York), Vol.37, No.9, ago.1991, p. 43-
53,55. 

Presenta un nuevo equipo de extru-
sion de peliculas sopladas con matriz 
rotatoria y una neva generaciOn dc 
maquinas automaticas cuya desven-
taja es el alto costo, rango limitado 
de movimiento y la perdida dc control 
si picrde potencia el sistcma. 

/EXTRUSION DE PELICULAS SO-
PLADAS/ /MATRICES/ /MOLDEO 
POR EXTRUSION/ /MOLDEO POR 
SOPLADOHPELICULAS PLASTICAS/ 
'COEXTRUSION DE PELICULA/ / 
MAQUINAS PARA TRANSFOR-
MACION DE PLASTICOS/ 

MFN-01561 

GASPARI, John 

— Gravimetrics aid fluff/pellet 
metering = Ayudas gravimetricas pa-
ra la mcdicion de lanillas/pellet. 
PLASTICS TECHNOLOGY (New 
York), Vol.37, No.12, nov.1991, p. 13. 

Muestra un sistema de reciclaje cn 
linca para extrusion de peliculas, quc 
usa un alimentador de lanilla para 
controlar gravimetricamcnte la razon 
del corte de material. Una limitacion 
de regresar la lanilla a una extrusora 
con sistemas de reciclado en linea 
convencional es que esta en cantidad 
desconocida y no puede calcularse 
cn forma precisa. Por lo tanto, no se 
puede lograr tin cuidadoso control 
gravimetrico de la velocidad del husi- 
llo 	para mantener la produc- 
cion deseada. 

/EXTRUSION DE PELICULAS/ /EX-
TRUSION DE PLASTICOS/ /GRAVI-
METRIA/ /CONTROL GRAVIME-
TRICO/ /RECICLAJE DE PLASTICOS/ 

MFN-01572 	09516 

OGANDO, Joseph 
— Quality, versability, productivity. 
Strategics for though times in blown 
film = Calidad, versatilidad y produc-
tividad. Estrategias para tiempos 
dificiles en peliculas sopladas. 
PLASTICS TECHNOLOGY (New 
York), M31.38, No.2, feb.1992, p. 34-40. 

Muestra corn al mejorar cl equipo 
de extrusion se mejora la calidad del 
producto y Ia versatilidad de la pro-
duccion, asi como se disminuyen cos-
tos de produccion. La cocxtrusion 
ejemplifica este hecho, ya que al 
producir productos superiores con 
menos resina se da diversidad de 
productos. En la mcdida en quc varian 
los procesos se requieren extrusores 
y moldes más modernos, debido a Ia 
proliferacion de nuevos materiales. 

COEXTRUSION DE PELICULA/ / 
MOLDES PARA PELICULAS COEX-
TRUSIONADAS/ 

MFN-01749 	09750 

— Tcrmoformado. Hacia las tecno-
logias dc avanzada. El termoformado, 
en especial el dc panes industriales, 
se esta sacudiendo de su tradicion 
de metodos de produccion de baja 
tecnologia y escasos presupuestos. 
TECNOLOGIA DEL PLASTICO 
(Cali), No.39, nov.1991, p. 14-16,18. 

Describe las nuevas tecnologias del 
termoformado de panes industriales, 
entre las cuales esta la manufactura 
intcgrada par computador (CIM) para 
el monitorco, analisis, control dc 
calidad, programacion y diagnosticos 
entre otros. Presenta tambien los con-
trolcs para cl calentamiento, extru-
sion en linea, cambio rapid° del molde 
y el emplco del polipropileno. 

/TERMOFORMADO/ /CIM/ /CON-
TROL DE TEMPERATURA/ /CON-
TROL AUTOMATICO/ /EXTRUSO-
RAS DE PLASTICOS/ /EXTRUSION 
DE LAMINAS/ /POLIPROPILENO/ / 
INDUSTRIA DE LOS PLASTICOS/ / 
CAMBIO RAPIDO DE MOLDES/ 

MFN-01849 	09863 

BERNDTSEN, N; HOFMANN, V 
— Mczcla de material reciclado y vir-
gen: Perfilcs de ventana coextru-
sionados. 
PLASTICOS UNIVERSALES (Bar-
celona), Vol.36, No.18, nov.-dic.1992, 
p. 68-71. 

Los perfiles para ventanas que son 
uno de los campos de aplicacion más 
importantes del PVC. Este producto 
se halla en el mercado desde hace tan-
tos altos quc se intesifica el ninnero 
de perfilcs para desguase. Como en 
todos los materiales termoplasticos 
que se hallan en forma pura, el reci-
claje es inmediato. Con el ejemplo de 
un perfil para ventana de material vir- 

/EXTRUSION DE PELICULAS SO- 
09505 

	

	PLADAS/ /EXTRUSORAS DE PLAS- 
TICOS/ /MOLDES DE SOPLADO/ / 
COEXTRUSION DE MULTICAPA/ / 
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gen y de material reciclado coextrusio-
nados se describe la posibilidad de 
reutilizacion y se hace una evaluacion 
ecologica. 

/RECICLAJE DE PLASTICOS/ /POLI-
CLORURO DE VINILO/ /PERMLES DE 
PVC/ /MATERIALES TERMOPLAS-
TICOS/ /EXTRUSION DE PERFILES/ 

MEN-02372 	01293 

HALTER,11. 
— Extrusion de laminas sopladas 
multicapas. 
PLASTICOS UNIVERSALES (Mu-
nich), *1.28, No.01, ene.1984,p. 19. 

/EXTRUSION DE LAMINAS/ /PLAS-
TICOS/ /LAMINAS PLASTICAS/ 

MFN-02441 	01310 

GONZALES GONZALES, Virgilio 
A. 
— Modelo de deformacion de la bur-
buja de polietileno en la fabricaci6n 
de pelicula por extrusion y soplado. 
REVISTA DE PLASTICOS MODER-
NOS (Madrid), Vol.48, No.337, 
jul.1984, p. 54. 

/DEFORMACION DE BURBUJAS/ / 
BURBUJA DE POLIETILENO/ / 
FABRKACION DE PELICULAS 
PLASTICAS/ /POLIETILENO/ /EX-
TRUSION DE PELICULAS/ /MOL-
DEO POR SOPLADO/ /PROCESOS 
DE TRANSFORMACION DE PLAS-
TICOS/ 

MFN-02785 	00027 

KAMP, W. 
— Tramos de enfriamiento en la 
extrusion de tubos de poliolefinas. 
PLASTICOS UNIVERSALES (Mu-
nich), Vol.24, No.06, p. 0215. 

/ENFRIAMIENTO DE MOLDES/ / 
EXTRUSION DE TUBOS/ /TUBOS DE 
POLIOLEFINAS/ /PLASTICOS/ 

MFN-02891 

VON HASSELL, Agostino 
— Systems for internal bubble 
cooling = Sistema para enfriamiento 
de burbuja interns. 
PLASTICS TECHNOLOGY (New 
York) Vol. 23, No. 05 mayo. 1977; p. 
54. 

/PELICULAS PLASTICAS/ /EX-
TRUSION DE PELICULAS/ /ENFRIA-
MIENTO DE BURBUJAS PLASTI-
CAS/ /PLASTICOS/ 

MEN-02910 	04979 

— PVC profile extrusion system 
enters growing U.S. market = Un sis-
tema de extrusion de perfiles de PVC 
ingresa al mercado americano. 
PLASTICS TECHNOLOGY (New 
York), IRA. 23 , No. 06 jun. 1977; p. 15. 

/EXTRUSION DE PERFILES/ /PVC/ / 
PERFILES DE PVC/ /PLASTICOS/ 

MFN-02935 	04937 

ICONTEC 
— Plasticos. Laminados ondulados 
de PVC rigido. (Bogota), 1977, 6p. 

/PVC RIGIDO/ NORMAS ICONTEC/ 
/NORMA ICONTEC 1088/ /EXTRU-
SION DE LAMINAS PLASTICOS/ / 
NORMAS SOBRE PLASTICOS/ / 
LAMINAS ONDULADAS DE PVC 
RIGIDO/ 

MFN-03477 	01961 

LIMBACH,W. 
— Procedimiento de extrusi6n para 
perfiles macizos. 
PLASTICOS UNIVERSALES (Mu-
nich), 01.30, No.03, jul.1986, p. 130. 

/EXTRUSION DE PERFILES/ /PLAS-
TICOS/ 

MFN-03478 	01962 

KAUTZ, G. 
— Extrusi6n de tubos y perfi les. 

/EXTRUSION DE TUBOS/ /EXTRU-
SION DE PERFILES/ /PLASTICOS/ 

MEN-03535 	02034 

BOCHUM, J. Wortberg 
— Amortizacion de medidas de auto-
matizacien en el soplado de laminas. 
PLASTICOS UNIVERSALES (Mu-
nich), Vo1.31, No.1, ene.1987, p. 12. 

/EXTRUSION DE LAMINAS/ /SO-
PLADO DE LAMINAS/ /AUTOMA-
TIZACION/ /PROCESOS INDUS-
TRIALES/ /LAMINAS PLASTICAS/ / 
PLASTICOS/ 

MFN-03948 	 00369 

SEYDERHELM,W. 
— Fabricacion rentable de tramos 
cortos de perfiles a partir de materialcs 
plasticos rigidos. 
PLASTICOS UNIVERSALES (Mu-
nich), Vol.25, No.4, jul.1981,p. 145-146. 

Los perfiles de P. V. C. rigido y de 
materiales semejantes solo pueden 
ser cortados automaticamente con 
di mensiones brutas en las instala-
ciones de extrusion. La obtencion de 
tramos acabados, costos con tole-
rancias estrechas imposible de forma 
rentable con una sierra automatica 
pequefia. Esta maquina automatica, 
que es una variante de una maquina 
utilizada en la transformacion de 
caucho, produce con gran rendi-
miento tramos de peril les exactos con 
tolerancias estrechas, por ejemplo 
para la fabricacion de carcasas para 
la industria de muebles. 

/FABRICACION DE PERFILES/ /EX-
TRUSION DE PERFILES/ /PERFILES 
DE PVC RIGIDO/ /PVC RIGIDO/ / 
PLASTICOS/ 

MFN-04037 	00451 

LIMBACH, W. 

04973 	PLASTICOS UNIVERSALES (Mu- 
nich), ‘431.30, No.3, jul.1986,p. 134. 
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— La extrusion de perfiles. 
PLASTICOS UNIVERSALES (Mu-
nich), No.1, feb.-mar.1982, p. 12-15. 

Las instalaciones neccsarias para la 
extrusion de perfilcs huecos y 
macizos fucron Ilevadas, tanto por los 
fabricantes de perfiles como los de 
maquinas, al estado actual en una 
labor que dur6 muchos afios. Dado 
quc este desarrollo sigue dc forma 
inintcrrumpida, el presentc informe 
solo puede ser una instantanea del 
estado actual de la tdcnica, que se 
comcnta por medio dc ejemplos. 

/EXTRUSION DE PERFILES/ /PLAS-
TICOS/ 

MEN-04117 	 04666 

— Tuberias de polietilcno para 
transporte de gas. 
INGENIERIA QUIMICA (Buenos 
Aires), No.48, abr.-mayo.1988, p. 24-
27. 

Muestra de una forma general, el 
procedimiento de fabrication y 
disefio de las tuberias de polictileno. 

/FABRICACION/ /TUBOS DE POLIE-
TILENO/ /EXTRUSION DE TUBOS/ / 
TRANSPORTE DE GAS/ 

MEN-04180 	04841 

VEAZEY, Earl W 
— Optimization de la extrusion en 
pcliculas LLDPE. 
PLASTICS ENGINEERING (Brook-
field), Vol.40, No.9, sep.1984, p. 33-36. 

Las pcliculas de alta calidad hechas_ 
de resinas de alto desempefio como 
cl caso de LLDPE, pucdcn ser ex-
truidas en grandes proporcioncs con 
costos rcducidos, tomando como 
referencia un acceso a los sistemas. 
Esto significa lograr un cquilibrio 
preciso entre los componentes de Ia 
maquina y los parametros de 
operation con grados cspccificos de 
resinas. 

/PELICULAS PLASTICAS/ /EXTRU-
SION DE PELICULAS/ REDUCCION 
DE COSTOS/ /RESINAS PARA 
PLASTICOS/ /PLASTICOS/ 

MEN-04237 	05623 

Italiaander, E.T. 
— Desarrollos en polimcros y 
mczclas de EPDM para extrusion y 
vulcanization continua en cl margcn 
de dureza shore a 25-95. 
REVISTA DEL CAUCHO.—(Bar-
celona), No.403 jul.-ago.1989 p.29-36. 

Describe las capacidades de EPDM 
para proporcionar el nivel requcrido 
de propiedades tecnicas. El prescnte 
texto ayuda al tecnico, quc ha de 
formular la mezcla en la selection de 
los parametros necesarios para la 
extrusion satisfactoria dc perfiles  
complicados, en un amplio margcn de 
durezas, quc han de ser vulcanizados 
por tecnicas continuas: UHF, LCM 
(bafio dc sales). 

/POLIMEROS/ /PLASTICOS/ /VUL-
CANIZACION/ /EXTRUSION DE 
PERFILES/ /MEZCLAS DE PLAS-
TICOS/ 

MFN-04369 	 05848 

WORTBERG, J. 
— Desarrollos en la extrusion de 
peliculas sopladas. 
PLASTICOS UNIVERSALES (Mu-
nich), Vol.33, No.3, 1989, p. 207-211. 

Conticnc comentarios sobrc las 
posibilidades de una automatization 
partial en las instalacioncs para 
peliculas sopladas, la cual puede 
aplicarse con el fin de reducir las 
tolerancias dc grueso de dichas 
peliculas, asi como implementar 
mcdios mcjorados para influir en el 
perfil de espesores a traves de los 
correspondientes organos de regu-
lacion situados en el (ail para 
pcliculas sopladas yen el sistema de 
enfriamicnto. 

/EXTRUSION DE PELICULAS SO-
PLADAS/ PELICULAS SOPLADAS/ / 
AUTOMATIZACION DE PROCESOS/ 
/UTILES PARA PELICULAS SO-
PLADAS/ 

MEN-04694 	06155 

PREDOEHL, W. 
— The extrusion of flat film, 
thermoforming film and sheets = Ex-
trusion dc pcliculas planas, tcrmo-
conformado dc pcliculas y laminas. 
INDUSTRIAL AND PRODUCTION 
ENGINEERING (Munich), Vol.6, 
No.04, scp.-dic.1982, p. 84. 

Contienc un cstudio del procesa-
miento dc plasticos, especificamente 
de la extrusion de peliculas 
de pcliculas termoconformadas para 
empaques y de laminas termoplas-
ticas 

/EXTRUSION DE PELICULAS/ /TER-
MOFORMADO DE PELICULAS/ / 
PROCESOS DE TRANSFORMACION 
DE PLASTICOS/ /LAMINAS PLAS-
TICAS/ /PELICULAS PI,ANAS/ / 
LAMINAS TERMOPLASTICAS/ 

MEN-04719 	06172 

LEVIBACH,W. 
— Extrusion of profiles = Extrusion 
de perfilcs. 
INDUSTRIAL AND PRODUCTION 
ENGINEERING (Munich), Vol.6, 
No.02, mar.-jun.1982, p. 158. 

Se exponen las novedades aparccidas 
en Ia Republica Federal Alemana, 
sobre la extrusion dc perfiles. Gran 
parte de cstc analisis se le dedica a la 
extrusion de perfiles para ventanas, 
como corresponde a estos articulos 
de tan amplio mercado, ademas dc las 
tendencias generales de dcsarrollo en 
dicho sector. 

/EXTRUSION DE PERFILES/ /EX-
TRUSION DE PLASTICOS/ /PLAS-
TICOS/ /PERFILES DE PVC RIGIDO/ 
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MEN-04732 	06213 

BRINKSCHROEDER, F. J.; 
JOHANNABER, F. 
— Extruding profiles: Using low melt 
stability plastics - Examples and 
guidelines for equipment design = 
Extrusion de perfiles: Usando plas-
ticos inestables a la fusion - ejemplos 
y guia para el disefio de equipos. 
INDUSTRIAL AND PRODUCTION 
ENGINEERING (Munich), Vol.05, 
No.02, 1981,p. 150, 152, 155-156, 158, 
160. 

Presentan directrices y soluciones de 
problemas para el disefio de instala-
ciones para la extrusion de perfiles, 
bajo condiciones de produccion, a 
partir de termoplasticos inestables en 
el estado de masas fundidas. Para ello 
debe cstar adaptada la maquinaria a 
los diferentes termoplasticos por este 
motivo no tienen exit() los ensayos 
de extrusion de tales perfiles en insta-
laciones existentes, en las que se cx-
t ru si one por ejemplo PVC, los 
llamados termoplasticos tdcnicos 
requieren una transformaciOn extre-
madamente cuidadosa, entre otras 
razones por su alto precio. 

/PLASTICOS PARA INGENIERIA/ / 
TERMOPLASTICOS/ /EXTRUSION 
DE PERFILES/ /EXTRUSION DE PVC/ 
/PLASTICOS INESTABLES/ 

MEN-04765 
	

06223 

Barmag 
— Tubo fnilticapa como composite 
para botellas. 
REVISTA DE PLASTICOS MODER-
NOS (Madrid), Vol.49, No.345, 
mar 1985, p. 334-335. 

Describe el proceso implantado por 
in comparlia Barmag para extrusion de 
tuberla multicapa de poliester para la 
subsiguiente transformaci6n en 
botellas con mejores propiedades 
frcntc a la difusion de los gases. Este 
hecho puede permitir la entrada del 
PET en un mercado (botellas de cervc- 

za y vino) del cual fue previamente 
excluido por su permeabilidad frente 
al oxigeno y el dioxido de carbon. 

/EXTRUSION DE TUBOS/ /TUBERIA 
MULTICAPA DE POLIESTER/ / 
BOTELLAS PET/ 

MEN-04903 	05248 

HINTERKEIJSER,W. 
— Sheet extrusion from glass-clear 
thermoplastics materials = Extrusion 
de lamina de materiales termoplas-
ticos transparentes. 
INDUSTRIAL AND PRODUCTION 
ENGINEERING (Munich), Vol.8, 
No.02, mar.1984, p. 107. 

/TERMOPLASTICOS/ /EXTRUSION 
DE PLASTICOS/ /EXTRUSION DE 
LAMINA/ /LAMINAS TERMOPLAS-
TICAS TRANSPARENTES/ /PLAS-
TICOS/ 

MEN-04957 	05323 

HINFERICEUSER,H. 
— Extrusion of vacuum - forming 
sheet and its subsequent processing 
into food packaging = Extrusion de 
lamina mediante conformado por va-
cio y su procesamiento subsecuente 
para el empaque de alimentos. 
INDUSTRIAL AND PRODUCTION 
ENGINEERING (Munich), Vol.8, 
No.04, sep.1984, p. 16. 

/PLASTICOS/ /PRODUCTOS ALI-
MENTICIOS/ /POLIPROPILENO/ / 
EN VASES PLASTICOS/ /EXTRUSION 
DE LAMINA/ /LAMINA PARA 
EMBUTICION PROFUNDA/ 

MEN-04992 	05349 

HALTER,H. 
— Multi-layer blown film extrusion = 
Extrusion de pelicula soplada multica-
pa. 
INDUSTRIAL AND PRODUCTION 
ENGINEERING (Munich), Vol. 8 , No. 
1 ene. 1984; p. 20. 

/LAMINA PLASTICA MULTICAPA/  

/EXTRUSION DE PELICULA/ / 
COEXTRUSION/ 

MEN-05375 	01559 

HELBERG,J. 
— Esponjado quimico de poli-
propileno. 
PLASTICOS UNIVERSALES (Mu-
nich), Vol.29, No.04, 1985, p. 188. 

/POLIPROPILENO/ /EXTRUSION DE 
LAMINAS/ /ESPONJADO QUIMICO/ 
/PLASTICOS/ 

MEN-05760 	06696 

KREISHER, Keith R 
— Tubos extruidos para una cirugia 
más compleja y critica. 
REVISTA DE PLASTICOS MODER-
NOS (Madrid), Vol.60, No.411, 
sep.1990, p. 387-389. 

En la actualidad estos tubos se utili-
zan desde la eliminacion de obstruc-
ciones en las arterias hasta la cirugia 
ortoscopica donde los sensores son 
situados en el interior de un tubo para 
detectar la enfermedad; estos tubos 
brindan buenos resultados medicos 
pero estan cxpuestos a nuevas 
exigencias. 

/EXTRUSION DE TUBOS/ /CIENCIA 
Y TECNOLOGIA/ /APLICACIONES 
DE LOS PLASTICOS/ /CIRUGIA/ / 
PIEZAS DE PLASTICO/ /PLASTICOS 
PARA MEDICINA/ 

MEN-05817 	00550 

PREDOHL,W. 
— La extrusion de laminas planas, 
laminas para embuticion y tablcros. 
PLASTICOS UNIVERSALES (Mu-
nich), No.5, sep.-oct.1982, p. 284-289. 

/EXTRUSION DE LAMINAS PLA-
NAS/ /LAMINAS PLANAS/ /LAMI-
NAS PARA EMBUTICION/ /FABRI-
CACION DE LAMINAS PLASTICAS/ 
/PLASTICOS/ 
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MFN-05922 	06886 

MAPLESTON,Peter 
— In oriented film manufacture, 
productivity goes up, efficiency 
improves, product ranges broaden = 
En la fabricaci6n de peliculas 
orientadas, sube la productividad, 
mejora la eficiencia y se amplia el 
rango de productos. 
MODERN PLASTICS INTER-
NATIONAL (Lausanne), Vol .20, 
No.06, jun.1990, p. 38-41. 

La produccion de peliculas biaxial-
mente orientadas es un gran ncgocio 
y sigue creciendo. El mercado para 
los polipropilenos biorientados conti-
nua creciendo rApidamente. El poli-
propileno supera otros materiales 
para empaques y aplicaciones 
tecnicas. 

/EXTRUSION DE PELICULAS/ /PE-
LICULAS PLASTICAS/ /MATERIA-
LES PARA EMPAQUE/ /EMPAQUES 
PLASTICOS/ /APLICACIONES DE 
LOS PLASTICOS/ /TECNICAS DE 
FABRICACION/ /PLASTICOS/ 

MFN-05940 	06904 

HUNEAULT, Michel A.; LAFLEUR, 
Pierre G.; CARREAU, Pierre J. 
— Extudate swell draw down in 
profile extrusion = Expansion y 
reduccion en la extrusion de perfiles. 
PLASTICS ENGINEERING (Brook-
field), Vol.45, No.09, sep.1989, p. 39-
42. 

El proposito de este articulo es 
investigar parametros geomdtricos 
que influyen en la expansion y 
determinar los efectos simultaneos del 
expandido y reducido en la formaciOn 
de perfiles. 

/EXTRUSION DE PERFILES/ /PER-
FILES DE PVC/ /PERFILES DE 
PLASTICO/ /TERMOFORMADO DE 
PLASTICOS/ /PLASTICOS/ 

MFN-05941 
	

06905 

KELLER,R 
— Comparing the cast film and blow 
film processes = ComparaciOn de los 
procesos de pelicula fundida y 
pelicula soplada. 
PLASTICS ENGINEERING (Brook-
field), Vol.45, No.08, ago.1989, p. 31-
34. 

La seleccion de cualquiera de los dos 
más comunes metodos de produc-
cion dc peliculas para ser utilizado, 
depends de numerosas variables, 
pero el proccso de pelicula fundida 
ofrece mejores condiciones. 

/EXTRUSION DE PELICULAS/ / 
PELICULA SOPLADA/ /PELICULAS 
PLASTICAS/ /PROCESOS DE TRANS-
FORMACION DE PLASTICOS/ / 
PLASTICOS/ 

MFN-06085 	00546 

ZIMMERMANN, W. J. 
— La extrusion dc laminas sopladas. 
PLASTICOS UNIVERSALES (Mu-
nich), No. ene.-feb.1982, p. 19-26. 

/EXTRUSION DE PLASTICOS/ /EX-
TRUSION DE LAMINAS SOPLADAS/ 
/POLIESTIRENO/ /LAMINAS MUL-
TICAPA COEXTRUSIONADAS/ / 
EXTRUSORAS/ /PLASTICOS/ 

MFN-06090 	 00544 

REITEMEYER,P. 
— La extrusion de tubos. 
PLASTICOS UNIVERSALES (Mu-
nich), No.1, ene.-feb.1982, p. 17-18. 

Expone los desarrollos tecnicos más 
importantes de las maquinas para la 
fabricaci6n de tubos. El aumento de 
la produccion exige modificacioncs de 
todos los elementos de la instalacien 
de la cxtrusionadora hasta el 
calibrado y los equipos auxiliares, 
pasando por la boquilla. Como parte 
final se valoran las tendencias del 
mercado. 

/EXTRUSION DE TUBOS/ /EXTRU-
SORAS DE UN HUSILLO/ /FABRI-
CACION DE TUBOS PLASTICOS/ / 
PLASTICOS/ 

MFN-06425 	07150 

VERSE, N. 
— Extrusi6n de peliculas sopladas. 
PLASTICOS UNIVERSALES (Bar-
celona), Vol.34, No.04, jul.-ago.1990, 
p. 61-66. 

En las peliculas sopladas monocapa 
predomina el polietileno dc alta 
tenacidad, empleado en la fabricacion 
de envases por su resistencia aun en 
cspcsores delgados, consiguiendose 
con &sic un ahorro de material y una 
reducci6n del volumen de basura. La 
automatizacion del proceso en las 
instalaciones de extrusion de 
peliculas sopladas garantiza una 
Optima calidad, rentabilidad y cl 
manejo y registro de los datos de 
produccion. 

/EXTRUSION SOPLADO DE PLAS-
TICOS/ /PELICULAS SOPLADAS/ / 
POLIETILENO DE ALTA DENSIDAD/ 
/FABRICACION DE ENVASES/ / 
RESISTENCIA A LA DEFORMA-
CION/ /AHORRO DE MATERIALES/ 
/AUTOMATIZACION DE PROCE-
SOS/ /INSTALACIONES DE EXTRU-
SION/ /CONTROL DE CALIDAD/ / 
PRODUCTIVIDAD/ /EXTRUSION 
DE PLASTICOS/ /PLASTICOS/ 

MEN-06532 	 07425 

FEISTKORN, W 
— La extrusion de peliculas sopladas, 
mejor y mas rentable. 
PLASTICOS UNIVERSALES (Bar-
celona), Vol.34, No.5, sep.-oct.1990, p. 
89-92. 

Describe los recientes avances en cl 
proceso y la maquinaria para la 
inyecci6n soplada de plasticos. Estos 
avanccs incluyen cabezal de soplado, 
calibrado aplanado y automatizacion 
dc los procesos de fabricacion. 
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/AUTOMATIZACION DE PROCE-
SOS/ /MAQUINAS PARA TRANS-
FORMACION DE PLASTICOS/ / 
MOLDEO POR INYECCION SO-
PLADO/ /MOLDEO POR EXTRU-
SION SOPLADO/ / PELICULAS 
PLASTICAS/ /PLASTICOS/ 

MFN-06744 	03709 

D. Anders 
— La transformaci6n de PVC con 
extrusionadoras de rodillos. 
PLASTICOS UNIVERSALES (Mu-
nich), Vo1.24, No.2, 1980, p. 51-56. 

Las extrusionadoras de rodillos se 
utilizan en la actualidad predomi-
nantemente para la alimentacion de 
instalaciones de calandrado. Son 
ventajosas para reunir las siguientes 
condiciones: buena homogeneidad 
de la masa fiindida a bajas tempe-
raturas, tratamiento uniforme del 
material por cizallamiento fino, y una 
relativa independencia de la 
capacidad de produccion. Separando 
la plastificacion de la extrusion, es 
decir, combinando la extrusionadora 
de rodillos con un husillo de 
expulsion, se hace posible la extrusion 
directa de laminas, tubos o cuerpos 
huecos y la fabricacion de granulado 
de PVC rigido de alta calidad. 

/PVC RIGIDO/ / EXTRUSORAS DE 
RODILLOS/ /ALIMENTACION DE 
CALANDRIAS/ /EXTRUSION DE 
LAMINA/ /EXTRUSION DE TUBOS/ 
/EXTRUSION DE PLASTICOS/ / 
PLASTICOS/ 

MFN-06899 	 03743 

GERHARD, Kautz 
— Flat film and sheet extrusion = 
Extrusion de pelicula plana y 
INDUSTRIAL AND PRODUCTION 
ENGINEERING (Munich), No.01, 
1977, p. 7-14. 

/EXTRUSION DE PLASTICOS/ /EX-
TRUSION DE PELICULAS/ /LA-
MINAS PLASTICAS/ /EXTRUSORAS 
DE PLASTICOS/ /LAMINAS PLA- 

NAS/ /COEXTRUSION DE PLASTI-
COS/ /RECUBRIMIENTOS PLASTI-
COS/ /MAQUINAS PARA TRANS-
FORMACION DE PLASTICOS/ / 
PELICULAS PLASTICAS/ /PLAS-
TICOS/ 

MFN-06900 	03741 

FLEISCHER, D; BRAN-DRUP, J; 
HEIN/MANN, O. 
— Processing behaviour of impact 
resistant PVC during profile 
extrusion = El comportamiento de 
PVC resistcntc al impacto durante el 
proceso de extrusion de perfiles. 
INDUSTRIAL AND PRODUCTION 
ENGINEERING (Munich), No.3, 1977, 
p. 129-134. 

/PERFILES DE PLASTICO/ /RE-
SISTENCIA AL IMPACTO/ /CLO-
RURO DE POLIVINILO/ /EXTRU-
SION DE PERFILESHEXTRUSION DE 
PLASTICOS/ 

MFN-07006 	08029 

TOENSMEIER, P. A. 
— Filmes dc Pet/Poliester. 
REVISTA DE PLASTICOS MODER-
NOS (Madrid), Vol.62, No.421, 
ju1.1991, p. 71-73. 

Describe las aplicaciones del teref-
talato de polietileno reciclado y el 
proceso de recuperacion del material 
a partir de botellas y otros envases 
para productos alimenticios; como 
tambien la aplicacion del material 
recuperado, mezclado con material 
virgen, en cl proceso de moldco por 
extrusion y soplado para la fabrica-
cion de botellas plasticas. 

/RECICLAJE DE PLASTICOS/ /TE-
REFTALATO DE POLIETILENO/ / 
ENVASES PLASTICOS/ /ENVASES 
PARA ALIMENTOS/ /APLICACIO-
NES DE LOS PLASTICOS RECI-
CLADOS/ /MEZCLAS DE PLAS-
TICOS/ /EXTRUSION SOPLADO DE 
PLASTICOS/ 

MFN-07019 	08012 

LAGUNA, 0.; COLLAR, E. P.; 
TARANCO, J. 
— Extrusion - soplado de cucrpos 
huecos, con polietilenos. 
REVISTA DE PLASTICOS MODER-
NOS (Madrid), Vol.6 1, No.420, 
jun.1991, p. 853-860. 

Contiene infonnacion sobre la maqui-
naria, metodos de fabricacion y aca-
bado de piens construidas mediante 
el proceso de extrusion - soplado de 
cuerpos huecos con polietileno. 
Finalmente contiene una lista de 
defectos de fabricacion en piezas y 
sus posibles soluciones. 

/EXTRUSION SOPLADO DE PLAS-
TICOS/ /POLIETILENO/ /EXTRU-
SORAS DE PLASTICOS/ /EXTRU-
SORAS DE DOBLE HUSILLO/ / 
ACABADO DE PLASTICOS/ /MOL-
DES DE SOPLADO/ /CABEZALES DE 
EXTRUSION/ /BOQUILLAS DE 
EXTRUSION/ 

MFN-07023 	08008 

ROGERS,Jack K 
— La industria de moldeo por soplado 
se enfrenta con el problema de 
reciclado y la extrusion del PET. 
REVISTA DE PLASTICOS MODER-
NOS (Madrid), Vol.61, No.419, 
mayo.1991, p. 709-714. 

Menciona el desarrollo de nuevas 
resinas y maquinaria capaces de 
coextruir plasticos reciclados con 
material virgen o bien transformar 
PET en maquinaria diseada para 
PVC 

/INDUSTRIA DE LOS PLASTICOS/ / 
MOLDEO POR SOPLADO/ /RECI-
CLAJE DE PET/ /EXTRUSION DE 
PET/ /EXTRUSION SOPLADO DE 
PLASTICOS/ /TEREFTALATO DE 
POLIETILENO/ /MAQUINAS PARA 
TRANSFORMACION DE PLAS-
TICOS/ /MOLDEO POR COINYEC-
CION/ /APLICACIONES DE LOS 
PLASTICOS RECICLADOS/ / 
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RECICLAJE DE PLASTICOS/ / MFN-07077 
	

08050 
	

MEN-07273 
	

06423 
EXTRUSION DE PLASTICOS/ 

MFN-07027 	08004 

STUDENER,Wolfgang 
— Desarrollo en las tecnologias de 
fabricacion de compuestos y extru-
sion de tuberias y perfiles. 
REVISTA DE PLASTICOS MODER-
NOS (Madrid), Vol.61, No.417, 
mar.1991,p. 421-427. 

Describe el desarrollo de nuevos 
procesos, maquinas y sistemas para 
extrusion y fabricacion de compues-
tos plasticos, tuberias y perfiles. 

/EXTRUSORAS DE PLASTICOS/ / 
EXTRUSION DE PERFILES/ /TUBOS 
DE PVC/ /PERFILES DE PVC/ / 
FABRICACION DE MATERIALES 
PLASTICOS/ /MATERIALES PLAS-
TICOS COMPUESTOS/ /CLORURO 
DE POLIVINILO/ /MAQUINAS 
AUTOMATICAS PARA PLASTI-
COS/ /SISTEMAS DE ENFRIA-
MIENTO/ /CABEZALES DE EX-
TRUSION/ 

MFN-07035 	07996 

SANCHEZ LOPEZ, S.; URESTI, M. 
A; RAMIREZ, E. 

— Estabilizadores U.V. en polietilcno 
para invernaderos. 
REVISTA DE PLASTICOS MODER-
NOS. (Madrid), Vol 61, No. 417, 
mar.1991, p.363-365, 368. 

Presenta los aditivos estabilizadores 
ultravioleta cmpleados en la fabri-
cacion de peliculas plasticas de polic-
tileno para invernaderos, y los efectos 
que estos producen en el material. 

/ADITIVOS PARA PLASTICOS/ / 
ESTABILIZADORES UV/ /ESTA-
BILIZADORES PARA PLASTICOS/ / 
I IALSHEXTRUSION DE PELICULAS/ 
/PELICULAS PLASTICAS/ /POLIE-
TILENO/ /APLICACIONES DE LOS 
PLASTICOS/ /INVERNADEROS 
PLASTICOS/ /PLASTICOS PARA 
AGRICULTURA/ /PLASTICOS/ 

KREISHER, Keith R 
— Extrusion de Termoplasticos 
avanzados. 
REVISTA DE PLASTTCOS MODER-
NOS - (Madrid), Vol. 62, No. 423. sep. 
1991. p. 378-382. 

Contiene informacion sobrc la 
extrusion de termoplasticos avan-
zados, los cuales tienen excelentc 
resistencia termica, quimica y 
clectrica. Describe las maquinas 
utilizadas para la extrusion y algunas 
aplicaciones del proceso. 

/EXTRUSION DE PLASTICOS/ /EX-
TRUSORAS DE PLASTICOS/ /EX-
TRUSION DE PERFILES/ /LAMINAS 
PLASTICAS/ /PELICULAS PLASTI-
CAS/ /RESISTENCIA AL CALOR/ / 
RESISTENCIA QUIMICA/ /RESIS-
TENCIA ELECTRICA/ /MATE-
RIALES TERMOPLASTICOS/ 

MEN-07090 	 08093 

DAUBENBUELHEL,W 
— Coextrusion en el modelado por 
extrusion y soplado. 
PLASTICOS UNIVERSALES (Bar-
celona), Vol. 36 No. 13 feb,1992 p.45-
49. 

La coextrusion se aplica en el mode-
lado por extrusion y soplado desde 
comicnzos de los ailos 70. El 
proccdimiento tecnico del laminado 
de varias capas se perfecciono poco 
a poco Ilegando a conceptos nuevos 
dc maquina. Se resume en este 
articulo el actual estado del desarrollo 
en los sectores del envasado de 
productos quimicos y alimenticios. 

/COEXTRUSION DE PLASTICOS/ / 
EXTRUSION SOPLADO DE PLASTI-
COS/ /EN VASES PLASTICOS/ /ENVA-
SES PARA ALIMENTOS/ / PRODUC-
TOS QUIMICOS/ /RECICLAJE DE 
PLASTICOS/ /APLICACIONES DE 
LOS PLASTICOS/ /PLASTICOS RE-
CICLADOS/ 

TOBAR MORENO, Jorge Armando; 
SILVA, Carlos Humberto 
—Disefio y construccion de utiles 
para la extrusion de tubos colapsi-
bles.—, 1990. 144 p 

Presenta el disefio y construccien de 
las herramientas principales, que se 
utilizan en la extrusion de tubos 
colapsibles, se desarrolla un estudio 
sobre el proceso de extrusion en frio 
y se aplica a la extrusion por impacto 
del aluminio, indicando las carac-
teristicas de las pastillas utilizadas en 
este proceso. Se evaluan los parame-
tros de mecanizado que resultan mss 
eficientes, de acuerdo con la capa-
cidad de las maquinas herramientas 
utilizadas. 

/DISERO DE HERRAMIENTAS/ / 
HERRAMIENTAS DE EXTRUSION/ / 
EXTRUSION EN FRIG/ CONSTRUC-
CION DE HERRAMIENTAS/ /EX-
TRUSION DE TUBOS/ /EXTRUSION 
DE ALUMINIO/ /PARAMETROS DE 
MECANIZADO/ /MAQUINAS HE-
RRAMIENTAS/ /PRENSAS PARA 
EXTRUSION EN FRIO/ /UTILES 
PARA EXTRUSION DE TUBOS/ / 
TUBOS COLAPSIBLES/ /TESIS DE 
GRADO/ 

MFN-07763 
	

03677 

KOVACH, L. J.; BARNETT, L. H. 
— Tuberia de doble pared. 
REVISTA DE PLASTICOS MODER-
NOS (Madrid), No.284, feb.1980, p. 
206-208. 

En este proceso patentado para pro-
ducir tuberia ondulada helicoidal de 
material termoplastico, la seccion 
exterior se forma como una rosca 
helicoidal con la parte del fondounida 
a la superficie exterior del tubo interior. 
El tubo interior de pared uniforme 
permite el paso de suspcnsiones 
liquidas. El tubo exterior ondulado 
proporciona resistencia y disminuye 
el empleo de material. 
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/EXTRUSION DE PLASTICOS/ / 
PIEZAS DE DOBLE PARED/ / 
EXTRUSION DE TUBOS/ /TUBOS 
PLASTICOS/ /TECNICAS DE 
FABRICACION/ 

MEN-07820 	 03758 

KELLEFLR 
—Tubular film extrusion = Extrusion 
de pelicula tubular. 
INDUSTRIAL AND PRODUCTION 
ENGINEERING, (Munich) No.2 1978 
p.161-167 

/EXTRUSION DE PELICULAS SO-
PLADAS/ /PELICULAS PLASTICAS 
TUBULARES/ /EXTRUSION DE PE-
LICULAS/ /SISTEMAS DE ENFRIA-
MIENTO/ /EXTRUSORAS DE 
PLASTICOS/ 

MFN-07844 	03797 

DIETMAR, Anders 
—Processing of PVC on planetary 
screw extruders = Proccsamiento dc 
PVC en extrusoras planetarias de 
husillo. 
INDUSTRIAL AND PRODUCTION 
ENGINEERING. (Munich), No.3 
1979; p.33-43 

/EXTRUSORAS PLANETARIAS DE 
HUSILLO/ /PVC RIGIDO/ /PVC FLE-
XIBLE/ /EXTRUSION DE PLASTI-
COS/ /EXTRUSION DE PELICULA/ / 
APLICACIONES INDUSTRIALES/ / 
EXTRUSORAS DE PLASTICOS/ /PE-
LICULAS PLASTICAS/ /PLASTICOS/ 

MFN-08369 	 04504 

POLICHEMICALS DEPARTA-
MENT OF L DU PONT DE NEU-
MORS & CO. Theory of Extrusion = 
Teoria de extrusion. 23 p. 

Tornado de: Rcvista industrial and 
engineering chemistry Vol.45 No.5 

Se expone la teoria fundamental del 
proceso de extrusion, asi como los 
parametros involucrados en la 
planeacion y el discilo. El material csta 

dividido en una serie de articulos 
donde se hacen precisiones sobre 
temas como: -Teoria simplificada de 
flujo para extrusoras dc husillo -Disc-
fio de cxtrusoras de husillo -Estudios 
experimentales de extrusion por 
fusi6n -Experimentos con plantas 
piloto de extrusion. 

/EXTRUSORAS DE HUSILLO/ /EX-
TRUSION POR FUSION/ /MECA-
NICA DE FLUIDOS/ /PLASTICOS/ / 
PLANTAS PILOTO DE EXTRUSION/ 
/EXTRUSION DE PELICULAS/ / 
EXTRUSION DE PLASTICOS/ 

MFN-08402 	 00716 

INSTITUTO ITALIANO DE CO-
MERCIO EXTERIOR 
—Nueva tecnologia de las maquinas 
italianas para la industria plastica.— 
Bogota: nov.1986, 70p. 

Presenta la nueva tecnologia 
disponible dc las maquinas italianas 
emplcadas en la industria del plastico. 

/MOLDEO POR INYECCION/ /TER-
MOPLASTICOS/ /EXTRUSION/ / 
SOPLADO DE CUERPOS HUECOS/ / 
MAQUINARIA ITALIANA/ /INDUS-
TRIA DE LOS PLASTICOS/ /EXTRU-
SION DE TUBOS/ /EXTRUSION DE 
PERFILES/ /TUBOS DE PVC/ /EMBA-
LAJES PLASTICOS/ /MOLDEO POR 
EXTRUSION SOPLADO/ 

MEN-08902 	00520 

DUISBERG GESELLS-CHAFT, Carl 
—Desarrollo en extrusion y soplado 
de termoplasticos: seminario para 
expertos en procesos plasticos 
industrialcs.— Bogota : , 1979. 296 p. 

/MOLDEO POR SOPLADO/ /EXTRU-
SION DE PLASTICOS/ /PELICULAS 
PLASTICAS/ /DISESTO DE MOLDES/ 
/PLASTICOS/ /EXTRUSION DE PER-
FILES/ /EXTRUSION DE PELICULAS 
SOPLADAS/ /SEMINARIOS TECNI-
COS/ /PROCESOS DE TRANSFOR-
MACION DE PLASTICOS/ 

MEN-08912 	 07042 

Associated Swedish Steels AB —
Steel for impact of collapsible tubcs 
= Acero en la extrusion de tubos 
colapsibles. s.l : ASSAB, 1961. 3 p. 

Describe la aplicacion que tienen los 
aceros en las herramientas para 
extrusion de tubos colapsibles 

/ACERO PARA HERRAMIENTAS/ / 
EXTRUSION DE TUBOS COLAP-
SIBLES/ /TUBOS COLAPSIBLES/ 

MEN-08998 	10301 

—Conceptos basicos de la extru-
sion.— s.l. : s.c.145 p. 

Desribc la teoria fundamental de la 
extrusion de plasticos y su aplicacion 
al disefio dc maquinas 

/EXTRUSION DE PLASTICOS/ /I1U-
SELLOS EXTRUSORES/ /EXTRUSION 
DE TIJBOS/ /BOQUILLAS PARA 
EXTRUSION/ /EXTRUSION DE PELI-
CULA/ /RECUBRIMIENTO DE 
ALAMBRES/ /MOLDEO POR SO-
PLADO/ /MOLDEO POR ROTACION/ 
/CABEZALES DE EXTRUSION/ /EX-
TRUSORAS DE PLASTICOS/ /DISE-
NO DE HUSILLOS/ /TUBOS PLASTI-
COS/ /CONTROL DE TEMPERA-
TURA/ /RECUBRIMIENTO POR 
EXTRUSION/ /PELICULAS PLASTI-
CAS/ /MOLDES DE SOPLADO/ / 
PARISON/ /ESPESOR DE PARED/ 

MFN-08999 	 10302 

NORIEGA, Maria del Pilar; 
SCHRDETER, Bernd 
—Primer Scminario Internacional 
sobre extrusion y coextrusion de 
pelicula.— Santafe dc Bogota : 
1993. 61 p. 

Aborda los tcmas de extrusion y 
coextrusion dc pelicula soplada, 
especialmente de materiales termo-
plasticos. Presenta los fundamentos 
de extrusion, los cualcs son esenciales 
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para las personas relacionadas 
directamente con este proceso de 
transformacion, en areas tales como, 
produccion, control de calidad, 
proyectos, planeacion, servicio 
tecnico, entre otras. 

/SEMINARIOS TECNICOS/ /PRO-
PIEDADES DE LOS PLASTICOS/ / 
POLIOLEFINAS/ /PROPIEDADES 
TERMICAS DE LOS PLASTICOS/ / 
MOLDEO POR EXTRUSION/ /11USI-
LLOS EXTRUSORES/ /DOSIFICA-
CION/ /CABEZALES DE EXTRU-
SION/ /EXTRUSION DE PELICULAS/ 
/SISTEMAS DE ENFRIAMIENTO/ / 
EQUIPOS AUXILIARES PARA 
PLASTICOS/ /COEXTRUSION DE 
PELICULAS/ /PELICULAS SOPLA-
DAS/ NISCOSIDAD/ /POLIETILENO 
DE BAJA DESIDAD/ /POLIETILENO 
DE ALTA DENSIDAD/ /CONDUC-
TIVIDAD TERMICA/ /COEFICIENTE 
DE FRICCION/ /EXTRUSORAS DE 
PLASTICOS/ /MATERIALES TER- 
MOPLASTICOS/ /DISE90 	11U- 
SILLOS/ 

MFN-09001 	 10304 

SCHRDETER, Bernd 
—Primer Semi nario internacional 
sobre extrusion y coextrusion de peli-
cula.— Medellin : ICIPC, 1993. 58 p. 

Describe los principios basicos dc las 
lineas de soplado y coextrusion de 
peliculas. 

/EXTRUSION DE PLASTICOS/ /EX-
TRUSION DE PELICULA/ /COEX-
TRUSION DE PELICULA/ /PELICU-
LAS SOPLADAS/ /DADOS/ /SISTEMA 
DE ENFRIAMIENTO/ /SISTEMAS 
AUTOMATICOS DE CONTROL/ / 
PELICULA DE CAPAS MULTIPLES/ 

MFN-09025 	10328 

RUBIO, Carlos V. 
—El polietileno.— s.l. : s.c.. s.f.. 3 p. 

Describe las caracteristicas generates 
dcl polietileno, sus propiedades, 
procesos de transformacion dondc sc 
utiliza y sus principales aplicacioncs. 

/POLIETILENO/ /POLIOLEFINAS/ / 
MATERIALES TERMOPLASTICOS/ / 
PROPIEDADES DE LOS PLASTICOS/ 
/EXTRUSION DE PELICULA/ /MOL-
DEO POR SOPLADO/ /EXTRUSION 
DE TUBOS/ 

MEN-09332 	10635 

LEAVERSUCH, Robert D. 
— La nueva gcneracion de tecno-
logia. Unipol promete ventajas para 
cl extrusor de pelicula Pe en 1995. 
MODERN PLASTICS INTERNA-
TIONAL (Lausanne), Vol.23, No.04, 
abr.1993, p. 3. 

Informa sobre la resin de polictitcno 
en grado de pelicula la cual se carac-
teriza por su resistencia y facilidad 
de proceso. 

/PROCESOS DE POLIMERIZACION/ 
/EXTRUSION DE PELICULAS/ LDPE/ 
/RESINAS PLASTICAS/ /RESISTEN-
CIA AL IMPACTO/ / EXTRUSORAS 
DI PLASTICOS/ 

MEN-09351 	 10654 

— Continuous melt filter improves 
blown film line output = El filtro de 
fusion continua mejora la produccien 
en linca de pelicula soplada. 
MODERN PLASTICS INTERNA-
TIONAL (New Jersey), Vol.23, No.7, 
jul.1993, p. 48-52. 

Describe un sistema de filtro continuo 
quc mcjora la producci6n en linca dc 
pet iculas sopladas. 

/FILTROS/ /EXTRUSION DE PELI-
CULAS SOPLADAS/ /TRANS-
DUCTORES/ /VENTILACION/ 

MFN-09558 	10834 

LEAVERSUCH, Robert D. 
— Add very low density PE to the 
list of options in polyolefin resins = 
Afiada el polietileno de muy baja 
densidad a la lista de opciones en 
resins de poliolefina. 

MODERN PLASTICS INTERNA-
TIONAL (Lausanne), Vol.22, No.7, 
jul.1992, p. 34-36. 

Analiza la combinacion entre flcxi-
bilidad, resistencia y reduccien de 
costos quc convierte al polietilcno dc 
baja densidad en material opcional 
para procesos de extrusion. 

/APLICACIONES DE LOS PLASTI-
COS/ /MATERIALES PLASTICOS/ / 
POLIETILENO DE BAJA DENSIDAD/ 
/RESINAS DE POLIOLEFINAS/ / 
EXTRUSION DE PELICULAS/ /EM-
PAQUES DE POLIETILENO/ 

MFN-09562 	10838 

MARTINO, Robert 
— Cryogenic bubble cooling could 
increase film output by up to 60 = La 
burbuja criogenica de enfriamiento 
podra aumentar la produccien de 
peliculas en un 60 por ciento. 
MODERN PLASTICS INTERNA-
TIONAL (Lausanne), Vol.22, No.8, 
ago.1992, p. 14-15. 

Resalta las ventajas economicas quc 
pueden obtenerse con la utilizacion 
de un nuevo metodo de enfriamiento 
de la burbja en el proceso de moldeo 
por soplado. 

/PELICULAS SOPLADAS/ /SISTEMAS 
DE ENFRIAMIENTO/ /ENFRIA-
MIENTO DE BURBUJA/ /NITRO-
GENO LIQUIDO/ /BURBUJA DE 
POLIETILENO/ /EXTRUSION DE 
PELICULAS/ 

MFN-09570 
	

10846 

ROGERS, Jack K. 
— Gaging systems lead march to 
quality = Los sistemas de calibrado 
sc enfocan hacia la calidad. 
MODERN PLASTICS INTERNA-
TIONAL (Lausanne), Vol.22, No.11, 
nov.1992, p. 32-34. 

Se refiere al empleo de sistemas de 
calibrado para el control dc calidad 
en los procesos de extrusion. 
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/CALIBRADO DE PIEZAS/ /CALI-
BRADO POR INFRARROJO/ /CON-
TROL DE CALIDAD/ /EXTRUSION 
DE PELICULAS/ /SENSORES/ / SIS-
TEMAS DE MONITOREO/ 

MFN-09578 	10854 

LINDSAY, Karen F. 
— Polyethylene terephthalate is 
extruded and formed in-line = La lami-
na de polietileno de tereftalato es 
extruida y formada en linea. 
MODERN PLASTICS INTERNA-
TIONAL (Lausanne), Vol.22, No.12, 
dic.1992, p. 20-21. 

Se refiere al proceso de extrusion en 
linea y termoformado de laminas de 
polietileno de tereftalato 

/LAMINAS PLASTICAS/ /TEREF-
TALATO DE POLIETILENO/ /EX-
TRUSION DE LAMINAS/ /SECA-
DORES/ /RESINAS PLASTICAS/ / 
DEGRADACION DE PLASTICOS/ 

MFN-09607 	10883 

MOORE, Stephen 
— Llegan nuevos protagonistas al 
termoformado en laminas gemelas. 
MODERN PLASTICS INTERNA-
TIONAL (Lausanne), Vol.23, No.5, 
mayo.1993, p. 5-6. 

Se refiere al proceso de termoformado 
de laminas pequeflas para fabricar 
tableros huecos. 

/TERMOFORMADO/ /AISLAMIEN-
TO TERMICO/ /AISLAMIENTO 
ACUSTICO/ /EXTRUSION DE LAMI-
NAS/ /PIEZAS INYECTADAS/ / 
GEOMETRIA DE PARTES/ 

MFN-09609 	10885 

KREISHER, Keith R. 
— Las innovaciones del proceso 
aceleran el moldeo de pelicula. 
MODERN PLASTICS INTERNA-
TIONAL (Lausanne), Vol.23, No.5, 
mayo.1993, p. 7-9. 

Se refiere a las innovaciones del 
proceso de extrusion de pelicula 
moldeada. 

/EXTRUSION DE PELICULAS/ / 
RESINAS PLASTICAS/ CALIDAD EN 
LA INDUSTRIAL DISPOSITIVOS DE 
SUJECION/ /INNOVACIONES TEC-
NOLOGICAS/ 

MFN-09841 	00967 

— Laminas de polietilentereftalato 
con glicol. 
REVISTA DE PLASTICOS MODER-
NOS (Madrid), Vol.35, No.333, 
mar.1984, p. 332-335. 

Ventajas de Ia utilizacion de laminas 
de PET en la fabricacion de envases 
plasticos. 

/TEREFTALATO DE POI,IETILENO/ 
/PET/ /EXTRUSION DE LAMINAS/ / 
TERMOFORMADO/ /ENVASES 
PLASTICOS/ 

MFN-10033 	02960 

BARTH, H. J. 
—Utiles de extrusion para perfiles de 
esponjado rigido.— s.l. : s.e., 1977. 7 
p. il. Tomado de: Plasticos Univer-
sales No.4 (1977); p.129-135 

Expone en detalle la formaci6n del 
material esponjado durante la 
extrusion de perfiles de esponjado 
rigido de PVC, al mismo tiempo quc 
informa sobre los diferentes sistemas 
de utiles, la configuracion construe-
tiva del canal de flujo en el interior 
del atil, de las posibilidades de 
correccion modiflcacion del til, y la 
influencia de la calidad de la superficie 
del perfil en el calibrado. El articulo 
se dirige a transformadores que se 
quieren iniciar en la tecnica de extru-
sion de perfiles, permitiendoles 
aprovechar todas las ventajas quc 
time este metodo de transformaci6n. 

/EXTRUSION DE PERFILES/ /PVC 
RIGIDOHPERFILES DE ESPONJADO/ 

MFN-10046 
	

02973 

SCHMIDT, D. J. 
—La extrusion de tubos y perfiles de 
polietileno de alta densidad.— s.l. : 
s.e., 1969. 4 p. il. Tornado de: Revista 
Plasticos No.64 (jul-ago.1960); p.243-
246 

/EXTRUSION DE TUBOS/ /EXTRU-
SION DE PERFILES/ /POLIETILENO 
DE ALTA DENSJDAD/ /PLASTICOS/ 

MFN-10175 	 11160 

LEAVERSUCH, Robert D. 
— Recycling systems add upgraded 
hardware to improve output, quality 
= El hardware ha mejorado Ia efi-
ciencia y produccion de los sistemas 
de reciclaje. 
MODERN PLASTICS INTERNA-
TIONAL (Laussane), Vol.23, No.10, 
oct.1993, p. 56-58, 71. 

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

/RECICLAJE DE PLASTICOS/ /PELI-
CULAS SOPLADAS/ /EXTRUSION 
DE PELICULAS/ /SOPLADO DE 
PELICULAS/ 

MFN-10684 	11523 

—Procesos de extrusion.— s.l. : s.e., 
s.f.. 350 p. 

/EXTRUSION DE PLASTICOS/ /EX-
TRUSION DE PELICULA/ /CABE-
ZALES DE EXTRUSION/ /EXTRU-
SION AL VACIO/ /GRANULACION 
DE HMOS/ /SISTEMAS DE ENFRIA-
MIENTO/ /I IUSILLOS EXTRUSORES/ 
/MEZCLADORAS DE PLASTICOS/ / 
SENSORES DE PRESION/ /DOSIFI-
CACION/ /REDUCTORES DE VELO-
CIDAD/ /PELICULAS SOPLADAS/ / 
CABEZALES PARA MOLDEO POR 
SOPLADO/ /RECUBRIMIENTO DE 
ALAMBRES/ /COEXTRUSION DE 
PELICULAS/ /CALANDRIAS/ 
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MFN-10721 	 11560 

SCHUT,Jan I.I. 
— Why thermoforming is looking 
better than ever = Por crud el termo-
formado esta mejor que nunca. 
PLASTICS TECHNOLOGY (New 
York), Vol.38, No.13, dic.1992, p. 44-
49. 

/TERMOFORMADO/ /MODIFICA-
DORES ACRILICOS/ /PROCESOS DE 
TRANSFORMACION DE PLASTI-
COS/ /MECANIZADO DE PLASTI-
COS/ ANGENIERIA CONCURRENTE/ 
/POLIPROPILENO/ /EXTRUSION DE 
LAMINAS/ 

MEN-10753 	 11592 

OGANDO, Joseph 
— For big-time static problems, 
nuke'em! = Combata los grandes 
problemas de estatica. 
PLASTICS TECHNOLOGY (New 
York), Vol.39, No.6, jun.1993, p. 34,36. 

/MOLDEO POR INYECCION/ /EX-
TRUSION DE PELICULA/ /ELEC-
TRICIDAD ESTATICA/ 

MEN-10929 	 11768 

CALLARI,Jim 
— Optical sheet. Just follow the pellet 
= Lamina optica. Solo siga el pellet. 
PLASTICS WORLD (Denver), %LSO, 
No.11, oct.1992, p. 34-35, 37. 

Analiza los problemas que pueden 
presentarse en la extrusion de laminas 
Opticas, las cuales pueden surgir en 
el secado manejo de materiales. 
Tambien expone posibles soluciones. 

/ACRILICO/ /POLICARBONATO/ / 
EXTRUSION DE LAMINAS/ /SECA-
DO DE PLASTICOS/ /MANEJO DE 
MATERIALES/ /LAMINAS OPTICAS/ 

MEN-10937 	11776 

LODGE, Charles 
— Foam sheet extrusion. Proper 
setup, material ratio are indispensable 

= Extrusion de lamina espumada. 
PLASTICS WORLD (Denver), Vc1.50, 
No.12, nov.1992, p. 28-30,32. 

/EXTRUSION DE LAMINAS/ /ESPU-
MAS DE POLIESTIRENO/ /ESPU-
MAS PLASTICAS/ 

MEN-10983 	11822 

CALLARI,Jim 
— Degradable polymers: New novon 
grades target film-extrusion applica-
tions = Polimeros degradables: Nue-
vos grados de Novon son el objetivo 
en las aplicaciones de extrusion de 
pelicula. 
PLASTICS WORLD (Denver), Vo1.51, 
No.9, sep.1993, p. 10. 

/POLIMEROS BIODEGRADABLES/ / 
EXTRUSION DE PELICULAS/ /BOL-
SAS PLASTICAS/ /NOVON/ 

MEN-11352 	12142 

JOHNSTONE,Clive 
— El tratamiento corona. 
CONVERSION Y EMPAQUE 
(Florida), Vol.3, No.5, oct.-nov.1994, 
p. 17-20,22-23. 

Explica en que consiste el tratamiento 
corona, la importancia del tratamiento 
superficial de la pelicula en la linea, 
analiza los materiales que se estan 
usando y la composiciOn de los 
mismos. 

/TRATAMIENTO DE SUPERFICIES/ 
/PELICULAS PLASTICAS/ /POLIO-
LEFINAS/ /EXTRUSION DE PELICU-
LAS/ /MAQUINAS LAMINADORAS/ 
/PRENSAS/ /ADITIVOS PARA PLAS-
TICOS/ /CRISTALINIDAD/ /TRATA-
MIENTO CORONA/ 

MEN-11370 	12163 

TECNOPLASTICOS S.A. DE CV 
—Curso de extrusion.— s.l. : s.e., 
1994. 160p. 

Describe algunos aspectos basicos 
del proceso de extrusion de tubos. 

/EXTRUSION DE TUBOS/ /TUBOS DE 
PVC/ /CABEZALES DE EXTRUSION/ 
/EXTRUSION DE PLASTICOS/ / 
EXTRUSION DE PVC/ /HUSILLOS 
EXTRUSORES/ 

MEN-11399 	 12192 

BASF 
—Lupolen. Alemania: s.e., sep.1991. 
55 p. 

Describe las propiedades y caracte-
risticas de procesamiento del Lupo-
len, los procesos de transfonnacion 
utilizados, su mecanizado, aplicacio-
nes, precauciones de manejo y reci-
claje, etc. 

/LUPOLEN/ /POLIETILENO DE ALTA 
DENSIDAD/ /POLIETILENO DE 
MEDIANA DENSIDAD/ /PROPIE-
DADES MECANICAS/ /PROPIEDA-
DES TERMICAS/ /PROPIEDADES 
DIELECTRICAS/ /RECICLAJE DE 
PLASTICOS/ /EXTRUSION DE 
TUBOS/ /TUBOS PLASTICOS/ / 
POLIETILENO ENTRECRUZADO/ / 
MECANIZADO DE PLASTICOS/ 

MEN-11401 	 12194 

BASF 
—Product line. Properties, proce-
ssing = Linea de productos. Propie-
dades, procesamiento.— Alemania : 
s.e., dic.1987. 55 p. 

/LUPOLEN/ /LUCALEN/ /POLIE-
TILENO DE BAJA DENSIDAD/ / 
PELICULAS 'DE POLIETILENO/ / 
MOLDEO POR SOPLADOHEXTRU-
SION DE TUBOS/ /PROPIEDADES 
MECANICAS/ /PROPIEDADES TER-
MICAS/ /PROPIEDADES ANTIES-
TATICAS/ /TUBOS PLASTICOS/ / 
EXTRUSION DE PELICULAS/ 
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