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INCREMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD

EN LA

INYECCION

DE MATERIALES PLASTICOS TECNICOS

Por ¢ Ing. B. Moeltgen, Duesseldorf

Control de L2 eroductividad en L3 fabricacidn de
un3 pieza de aaterial oldstico,

En priser Lugar se analizaran de una forma general
les diferentes aseectos de un incrementos de [z
produccidn. Como muestra la orictica, en todas
las fases v sctividades, aque intervienen en el
desarrollo v en la produccién de piezas de maile-
rial plastico, como provects de la  pieza,
aieccidn del material, construccidn del utillaje
fabricacién (incluido el control de calidad}, se
actua sobre la rentabilidad de la fabricacidn de
iezas de materisl pldstico. Dado que las deci-
siones tomadas a un nivel casi siespre influyen en
otros niveles la cooperacitn estrecha v en el
instante correcto entre todos los participanies es
la clave decisiva de la productividad.

Proyecto de la pieza

« Grueso de pared

La figura | resuse algunos de los psrdmeiros ads
wnportanies v expone las estrechas relaciones
existentes entre 2llos. Esto se hace sspecialaen-
te nanifiesto con el ejemplo del grueso de naired
de una pieza. Con éL influve el provectisiz =n
gran sedids tanto en la contraccidn, es decir en
la exactitud de medidas v en & fidelidad de
foraas de la piezs, coso en Lz durscidn del ciclo
necesario pare su fabricacion. Eslas relaciones
se representan en la figurs 2. Como consecuentis
seé deduce de ello, que los gruesos de persd
grandes no sdlo dan Lugar 2 elevados costos en
materias primas, sino tembién & costos de
fabricacidn altos.

Huserusos transforeadores hicieron doloroszs eipe-

riencias en otro aspecto ¢

- Tolerancias
- Inserciones

RN

Eleccién del material

- Rigidez
Fluidez

- Contraccion en el moide

- Velocidad de solidificacién ]

Construccién del maolde

- Cantigad de cavidades
- Sistema de inyeccion
- Posicién/@ del punto

de mnyeccon

- Purga de aire
- Atemperado
= Situacion de los

planos de separacion

Proguccion

- Tamafio de maguina
- Mando de |3 maquina

- Expulsores - Estado de la maguina
- Acero para herramienias - Grado de aulomalizacién
- Manipulacién ge la
L—.._.__. malteria prima

- Paramelros de inyeccibn

- Ciclo

Fig. 1. Relacién entre los diferentes parametros de fabricacion

- Control de calidad

los "ahorrros” en Los






















SELECCION DE ACEROS
PARA PUNZONADO De

CHAPAS GRUESAS

PARTE Il TRATAMIENTO TERMICO

Por : Ing. MARIAMO ANTONID BENAVIDES C.
Superintendente SENA - C.D.T. ASTIN

3.4 Tratamenfo Térmaco

Foriar 1100 - 900°¢C
Recocer 710 - 340°C
keeleve de tensiones o600 - 700°C

Siendo el temple y revenido, L3 parie
nds 1oportante para lograr el 4xito de La
herrasients, es opreciso disesar mn
programa de tratasiento que permits (s
combinacidn de propiedades deseadas como
se pxplica 2 continuacidn.

Frosrans de temple v revepido epara el
acerp M2 en (3 fabricacidn de puozones
para chapas aruesss

(23]
.
wn

Puesto aue L3 herramients debe reunir las
condiciones de alta tenacidsd. dureza vy
resisteaciz a3l revenido, se recosienda
utilizar el siguiente procedisiento
observando el esqueas adiunto Figura
No. 3.

a. Reelevar tensiones a 450 C durante dos
horas y deiar enfriar en el horno por
Lo menos hasta 500 € v Luego 3l aire.

b. Precalentasientos.
Primer precalentasiento 3 250 C horno
de mufla: segundo precalentamiento &
530 C horno de wufls, recomendable
horno de sales, tercer precalentamien-
to 2 850 C en horno de sales.

t. Calentamiento final para el caso.
Tenperatura de sustenizacidn elegida
1100 C con estabilizacidn de cinco

ginutos despuds de llegar & la
temperatura de aestemizacidn. Esta
tesperatura es (3 recomendads rpuesto
que 3 tesperaturas mas altas se
iograria eayor durezz pero 58

sacrifics temacidad. Ver Figs. 4 v 3 .

1 :

SALES QF IRATAMIENTOS TERMICOS PARA HEC
{ficeros Raridos!

SAL 200 P Fusién 445 C Campo de Trabajo 495
SaL 117  Fusidn 435 C Caspo de Trabaio 700
SaL K.79 D Fusida 995 C Caapo de Trabaioc 1.040

EORAULAS QE SALES MEUTRAS
B 311 Cloruro de Bario (L Bz
21 % Clorurc de Sodic  MaCL (Sin Yodo)
48 L Cloruro de Calcio CL Ca
¢ 70% Cloruro de Baric  CL Bs
30 ¥ Cloruro de Sodio  MaCL (Sin Yodo)
D 100 Z Cloruro de Bario (L Ba
CONSUMO POR PAREJO

Mezclar y guardar sellado en asbiente seco-marcade.
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*C
Estabilizar @ Tesparatura
de Austenizacidn
1100 ¢
Jer
Precalentamento
250 ¢ Enfriamiento al aire
Enfriamiento en bano
Zona de Isotéreico
Transforsacion
Reelevo de 2
Teasiones %0 o 2do Revenido
& s Precalentamiento Baio de Sal l l
i 530 C 550 ¢
550 ¢ = 550 ¢
Ler
Precalentaniento
Transforaacidn
o
FIG. 3 PROGRAMA DE TEHPLE REVEHIDO DEL ACERD N2 2:
hora




Resistencia al doblado
HRC HRC HRC
n - e ® R s i
68 &8 60’7
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3 3/r — el N
eb ! P ad eb
2 / 2.— — - 2
’g o 8 = o 1@ c:ln o o e o 13/& S 33 3
SaXRTEE3 IRIRZRFEI SHEZREEB I
lemperatura de revendo °C Temperalura de revenido °C Temperatura de revenido °C
Temperatura de templado 1100°C Temperatura de femplado 1150°C Temperatura de femplado 1180°C
HRC =Dureza * 1HRC. Fueron registrados los siguientes valores:
f =Deflexion a la ruptura, mm * 10%. 1) Deflexion en mm.
Rmb =Ultima resistencig al doblodo kN/mm 2 10%. 2]Ultima resistencia al doblodo en kN/mm
Reb =Punto de cedenca al doblado kN/mm,* 5% 3)Punto de cedencia al doblado en kN/mm.
La resistencia al doblado se deferming en barras de prueba . \ 4
con un didmefro de Smm en el cual lo carga fue fomada en | J
dos puntas: /\ A
FIGURA No. 4
kN/mm® kN/mm’
45 5.0
40 '\ a5
\Q Rem
15 '\\ a0 \\
30 s
’—- \ Ac02
A.o2
25 a0
20 25 r
500 S0 540 60 S80 600 620 640 00/ 500 Ge0' SED. NG 00T 040

Temperatura de revenido °C
Temperalura de tlemplado 1100°C

Temperalura de revenido °C
Temperatura de lemplado 1180°C

R ¢m = Resistencia al doblada por compresion * 10% Rem =Resislencia al doblado por compresion * 10%
Rc0,2 =Limite residual de miura. £ 5% Rc02 =Limite residual de rolura, £ 5%
FIGURA Mo. S
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d. Enfriasiento

Puede realizarse de tres maneras :

1. Enfriamiento isotérmico en bano
de sales a 540 €.

11. Enfriasiento en aceite caliente 2
200 € {en circulacidn).

111. Enfriamiento en horno de conve-
ccidn, 3ire seco.

Los tres métodos son buenos siempre v
cuando se realicen bajo las condi-
ciones normzles recomendadas, pero el
aé¢todo =ds aconsejable es el primero,
puesto que permite unas mejores condi-
ciones de transformacidn comc se
observa en el diagrass de la Figra Mo.
6 T.T.T. de enfriasiento continuo del
acero M2.

EL tiespo de enfriasiento se puede
determinar seadn el diagrams T1.7.7..

tratando gque el tiempo de permanenciz
en el bano 2 540 C no se prolongue
para evitar que (2 herranientz adoule-
ra estructura bainitica, va que podria
quedar Lz pieza con dureza baja, por
to tanto se debe sacar la pieza antes
de que ocurra 2l cambio de fase, en-
friando en aire quieto hasta unos 100
C antes de proceder al primer reveni-
do. Con este procedimento se logra
que |3 transformacidn de Austeniiz 2
Hartensita se efectle isotérmicasents,
en forsa lenta v uniforse, logrindose
con esto disolver la savor cantidad de
austenita retenids, diseinuyendo en
gran parte la forsacidn de tensiones
por cambio de fase como las que se

eresentan con los enfriamientos del
tipo II v III sencionados anteriorsen-
ie v que son causantes de las roturas
de las herramientas por falts de tena-
cidad.

Diagrama de transformacioén para un templado continuo (CCT)
c
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e. Revenido

Fuesto que L3 etara de revenido es una
de las mds isportantes se deben obser-
var Las recosendaciones de los valores
de Lz Tabla Ho. 3. Parael primer
revenido observar la grafica de reve-
nido Fig. MNo. 7 v obtemer la durezz
deseada pars L2 cual ha sido disenads
L2 herrasienta v su tratasiento.

Las ventajas que se pueden obtener con
este tratamiento son @

3. Ausento de la dureza superficial Fig.
8a y Bb.

b. Buenas proriedades de deslizamiento
evitando el engrane ocasionadoc por
el efecto abrasive.

¢. Mejoramiento '3 tenacidad de L2
herramientia.

tempiods 1270 /ocete ]
. revendo 2 v S607/una hora fave
tratodo por Terfer 5707 /owe

N («enncn 7 s%Kcn) 1
. N\

ey

oo 200 300 400 500 60O

1220°C —
1150°C — —
'lw.c - . 8w

G. Ho. 7 DIAGRAMA DE REVEMIDO ACERC M2

ts convenientz después del primer
revenidec hacer un sequndo v hasia ua
tercer revenida, pero estos osueden
hacerse inclusive 32 temperaturas un
poco eas baias (500 - 520 C)v va que
e. priser revenido decizivo en L3
disolucidn de L3 sustenits retenids en
zl tesple. En consecuencls el primer
revenidc es oucho nis Lareo Gue Llos
siguientes va aue estos dliunos tienen
cono  funcidn revenir LE Mariensiia
recien {ormads ourante el eriper
revenide.

Hitruracidn de Los Aceros Kisidos.
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Se puede lograr una mavor resistemcis sl
desgaste sediante un tratamiento poste-
rior de nitruracidn, ereferiblemente en
sates (Tenifer) va ue L2 temperatura del
tratamiento estd entre SO0 C v 580 €y l3s
cuzles coinciden con las temperaturas de
revenido del acero M2. Ver Fig. 7.

Y unz zonz de compuesios (caea mitru-
rada) aque al 1qual que caps de difu-
sion sejora la resistenciz al reve-
nido y Las propiedades en caliente.
Ver Fig. 8¢
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zonas de troquelado.

distintos de revestimiento
superficial, tales como zinc, pldsticos v
pintura, afectan el desgaste de la herra-
aienta, exigiendo por regla gemeral aceros
duros v resistentes al desgaste, tales
coso 02, D3, N2.

Los tipos

7.3 Propiedades Necdnicas
La dureza vy caracteristicas fisicas del
fleje exeresadas en términos de punto de
rotura, LUimite eldsticoy alargamento,
poseen un efecto profundo sobre el desgas-
te de las herramientas. El aumento de la
dureza del fleje, asociado con un punto de
rotura aas elevado, resulta en un mavor
desgaste de la herramienta. De 1qual
nodo, dicho desgaste aumenta con el incre-

psento del alargamiento/tenacidad del
fleje. Fig. Ho. 10.
i Desgaste en aumento Punzdn
- e LA E— -
Resistencia de La Chapa
FIG 10

7.4 Espesor

EL espesor del fleje o de La chara fina
posee una influencia considerable sobre el
desgaste, particularsente, durante el
corte de saterial templado. EL ejeaplo
siguiente muestra el corte de fleye
teaplado (48 HRC) con herramientas MH2.
(Ver Grafico Mo. 11)

El diagramz Mo. 11 muestra el efecto de
diversas durezas del punzdn. Ello persite
realizar las dos conclusiones siguientes @

16

’ Incresento vida de La herrasienta
Espesor del fleje 0.50

Espesor 1.5 m

Espesor del fleje 3mm

v -

Dureza del punzén HRC.
FIg 11

-El espesor del fleje/chara afecta en gran
panera L3 duracidn de la herrasienta.

-Cuando se aumenta la dureza del punzin a
40 HRCy se experimenta un marcado aumento
en L3 duracidn de la herrasienta,
especialoente con material mds delgado.
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GUIA PRACTICA PARA €L
TRATAMIENTO TERMICO
DE LOS ACEROS

Por * JULIO TORRES
Técnico Especialista. C.D.T. ASTIN

"HAGANE EL FAVOR DE TEMPLARME
ESTA PIECITA, PERO RAPIDO™!!!!

“Cogesos la antorcha, |3 calentamos al rojo y
L3 enfriamos en aceite quemsado, le pasamos L3 Lima
B aeva listo '".

Esto se ve y se oye en muchos talleres ERRORES ERECUEMTES

pequenos e incluso en espresas grandes.
1. Hay quienes determinan la temperatura del

El Tratamiento Térmico es uno de los procesos tesple del acero de acuerdo 3l color que toma
pds delicados vy tédcmicos en todas  sus este cuando se calienta, pero la gass de
sanifestaciones, puesto que en este proceso se colores en el rango de los 40°C es auy
corre el riesgo de perder en un sinuto el trabajo parecida v el color que ve una persona puede
de sucho tiespo. no ser el mismo para otra, dependiendo también

del grado de iluminacidn del sitio en donde se

Las perdidas se cuantifican no solo en el haga la observacidn.
acero desperdiciado sino en el tiempo de maquinado
de la pieza. 2. Es importante comocer La clase de acero @

7
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tratar. Alguien podria pensar que para el
acero AISI 01 (2 tesperatura es 1igual para
todos los aceros incluidos en este grupo.
ERROR!'!!

En este grupo, dependiendo del fabricante del
acero hay aceros que tesplan entre :

775°- 815%C
780°- 820°C
790°- 825°¢C
790°- 250°C
820°- 240°C

Por Lo tanto se debe saber exactasente que
acero se estd tratando, (marca) puesto que 5%
10°C de mds o de menos, pueden perjudicar los
resultados esperados.

A veces por ingenuidad recibimos aceros del
tipo D3 6 Hi3 y tratamos de tesplarlos 3 la
{ETER

Se ha tosado el trabajo de observar (2
descarburacidn de los aceros por medic de
este procedimiento ? Hs notado las fisuras ?
Pués s1 no estan 3 L3 vista, estan adentro.

Tenga en cuentz aue para realizar un teaple
exitoso se requieren dos hornos como minimo :
uno para calentar el acero hasts La
temperatura de tesple v otro para realizar el
revenido inmediatamente despuds de templado el
acero. En caso extreso, por falia de equiro,
puede utilizar parz el revenido un horno comdn
de uso caserg.

LA TEMPERATURA DEL ACERD HO
DERE SER INFERIOR A 100°¢C
OESPUES DEL ENFRIAMIENTO DE
TENPLE  PREVIO AL INMEDIATO
REVENIDE.

RECUERDE QUE :

EL ACEITE DEBE SER ACEITE PARA
TEMPLE.

EL ACEITE DE CARRO 0 L®S
LUBRICANTES CONTIEMEN EN SU
MAYORIA UN ALTO GRADO DE
AZUFRE, SIEMDO ESTE JUMTO COM
EL OXIGENO EMEMIGOS DEL ACER®.

AKTES DE LLEVAR EL ACERO AL

HORMO SE DEBE CUBRIR COM
BEZCLA  (DUFERRIT - CARBOM
VEGETAL Y COKE), Y SI SU

TEMPERATURA ES SUPERIOR A LOS
860°C Y MO SON ACEROS DE
CEMENTACION SE LES DEBE CUBRIR
CON PAPEL ACEITADD

Ha notado que cuando Lleva sl horno 0 a la Llaes
un acero descubierto, le queds encima una capa
neqra’?

Y esta descarburacidn hace variar las sedidas de
la pieza ; asi que s1 dicha epieza va ha sido
pulida v acabada previamente, habrd aque hacer
otra.

- Estd bien calibrado su equipo de hornos ?
- No estd su aceite contasinado ?
- EL agua que usa tiene sal ?

(S1 no tiene, hasa una solucidn sl 10%).

RECOMENDANGS

- §1i usted nunca antes ha tratado un acero, pida
una o varias probetas v haga el ensavo antes de
danar una pieza.

- Cuando se hava trabajado un troquel por un
tiespo més o menos largo y adn tiene nmucho que
trabajar bdjelo, eetalo al horno a 200°C por mds
0 menos una hora y trabajelo de nuevo. Este
revenido nos ayuds 3 distensionar Lz matriz y el
nacho en las partes mds trabajadas.

SI USTED TIENE INQUIETUDES ACERCA DE TRATAMIENTOS
TERMICOS, VENGA AL C.D.T. ASTIN, AQUI TRATAREMOS
DE AYUDARLE A USTED Y A SU EMPRESA

L J
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ACABADO SUPERFICIAL

Por : GONZALD GOMEZ P.
Técnico Eseecialista. C.D.T. ASTIN

Debido 3 que 3 calidad de L3 superficie tiene uma
relacidn directa con el desgaste y La funcidn de
la pieza, se requiere de un método para indicar en
el dibujo la calidad del acabado sueerficial.

EL sétodo es una serie de norsas establecidas que
el dibujante debe indicar en el dibujo y que el
operario ha de saber interpretar.

Toda superficie, no importa Lo lisa que parezca,
estd forsada de picos y depresiones causadas prin-

SUPERFICIE EN PRUTO
{Fundido, forjado, laminado,
estirado, prensadol.
N N
: e T
iCuidadosamente fabricada o
con tratasiento rudo). ISR
AV
Deshastado
(Las estrias son palpables
y visibles a simple vistal. |
WL LS
7
Afinado
(Las estrias apenas visibles).
AN NN A
7
pfioada Ractifi
(Las estrias no son visibles).
Hlecanizado Fino
(Esmerilado fino, brunido,
pulido).

cipalmente por el filo v avance de la herramienta,
y estd dada por un ndmero que representa la des-
viacidn media con respecto a la surerficie perfec-
ta sobre una deterninada longitud de muestra v se
expresa en mildsimas de nillmetro (nicral n o
nicropulgada.

La norma DIN 3141 contiene los simbolos de
acabados de superficie v las profundidades de
rugosidad para caracterizar la calidad de Lz
superficie.

A cadas sisbolo trianqular de acabado corresponden
cuatro series de profundidades de rugosidad.

1A= 0.001 ma.
Serie Serie Serie Serie
i 2 3 4
140 100 63 25
40 25 16 10
16 6.3 4 2:5
I 1 1 0.4
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La norma DIN/ISO 1302 establece cdmo hay que Cuando hay que dar la aspereza de una superficie,
caracterizar el acabado de superficies en dibujos se agrega el grado de rugosidad en micras (M)o el
técnicos. tipo de rugosidad.

Simbolo ! : Este signo no significa nada por si
aisso, salvo en un caso especial.

: GRADO DE RUGOSIDAD] TIPO DE RUGDSIDAD
50 N 12
25 H il
Sisbolo 2 * El acabado deseado debe obtenerse 12.5 N il
arrancando material. (Dividir, 6.3 N g
virutar, erosionar. 3.2 N S
1.6 N7
0.8 N &
0.4 NS5
W%{WW it it
0.1 N 3
0.0% N 2
Simbolo 3 : EL acabado deseado debe obtenerse sin 0.025 N1
arrancar saterial.

TABLA 1

I

Arrancado de
FACULTATIVO naterial

obligatorio

Superficie con lz

3.2 N8 322 NE 3.2 NS mavor rugosidad
pernitida
Ra = 3.24 a
4
6.3 N9 6.3 N9 6.2 N9
1.4 N7 1.6 N7 1.4 N7 pax.Ra = 6.3 M
L nin.Ra = 1.6 n

TABLA 2 - Sisbolos con indicacidn de L3 rugosidad, Ra.

Rugosidad
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En la tabla 3.4 se muestra las profundidades de
\gﬁ'-s aspereza obtenibles con distintos procedismientos
Sector de referenciz (en sa) parz controlar el de acabado en las condiciones habifvales ¢e
grado de rugosidad (ms!. fabricaciédn. Ean la parte superior se han
consignado los signos sweerficizles com 123
Demasia de esecanizado (en sa) pueden profundidades md:imas de asperszz sue les han sido

2 especificarse también, adscritas,

. SO
¥ () 257
NS

Q
N
<@

N\
52

#80¢7
- !'QO!.H vl

&
@
N
N
N
g30
L‘ ~ A60MT

A
tﬂ

L_
L

| 70%9 5 _ : |
[____ -0 | T | 30%2,

20"?

. Y

¢ | i} SN ]
Ei §% E ___| 10%opk :"I
\ o | |
- __ESPESOR Smm
| | LN
40 |
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€L CAD/CAM
CAMBIA
LA CARA
DE LA INDUSTRIA

Huserosas
Prototipos

S

D1seﬁu Analitico \g
\u@ Prototipo ﬂan

Jornadas de

Regiseno de Herraseniz. Her VL i _
Pridacts Shiais J?v::::n 2l roduccidn Cortas
Prograsive \\ﬂh gy g L
\ {ontinug %
Largas Instalaciones Rediseno v
Jornadas de £xclusivas fejoraniento Fabricacidn Flexible
creduccién para fabricacitn | Frogresivo
AYER HOY

Una caracteristica de Lz Ingenieria y Lla fabrica-
cidn tradicional es tener el producto disenado
solasente con técnicas analiticas u ordinarias
sostenidas por extensas pruebas de prototipo. Ya
que el proceso de Ingenieria es aproximado, tedio-
so y extenso, el rediseno o L2 introduccidn de un
nuevo producto son casi nulos. Ademds, La prac-
tica de la produccidn convencional es eaplear
herrasental pesado v costoso. Para amortizar el
herrasental y evadir el rediseno, Llas jornadas de
produccidn se prolongan.

La 1isplesentacidn progresiva del CAD/CAN peraite
un cambio significativo en La estrategia empresa-
rial. Se hace un gran esfuerzo para obtemer el
diseno correcto sobre el papel para que la prueba
de prototipo sea eliminada o minimizada. AL desa
rrollar un proceso sds preciso y senos cosplicado
se pueden Lograr facilmente cambios sustanciales y
se pueden introducir nuevos disenos frecuentesen-
te. Puesto que el CAD facilita el wso de
herrasental liviano lz produccidn no se ve afecta-
da por requisitos de amortizacidn de maquinaria.
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€EL C.D.T. ASTIN
Y SU TRABAJO EN BENEFICIO
DE LA INDUSTRIA

EL SENA en su papel de promotor del desarrolle
tecnoldgico debe trabajar en La implementacitn de
los perfiles que permitan a la industria adquirir
los conocimientos tecnoldgicos que requiere pars
su sejorasiento, teniendo en cuenta que son Llas
eapresas las responsables de incorporar a sus
procesos de produccidn los beneficios de la {ecno-
logia.

EL C.D.T. ASTIM opera como un organismo de articu-
Lacidn entre la industria y las universidades, con
el objeto de que la ciencia v la tecnolosia se
incorporen en el proceso de desarrollo tecnoldsico
pediante :

- La aplicacidn de Los conocimienlos cientificos v
tecnoldgicos en beneficio de Lla industria.

- EL impulso de investigaciones aplicadas necesa-
rias para el desarrollo tecnoldgico, atendiende
las necesidades de la industria.

- EL desarrollo de acciones conjuntas de divulga-
cidn tecnoldgica entre los Gremios, SEMA y Uni-
versidades.

PROYECTOS DE INVESTIGACION APLICADA DESARROLLADOS
CON UNIVERSIDADES

EL ASTIN, en COMVEMIO con las universidades y com
el apoyo de COLCIEMCIAS, ispulsa y desarrollan
actividades en Investigacidn fAplicada con
esludiantes de Ingenieria Mecdnica y afines, en el
diseno y construccidn de prototipos y modelos de
aplicacidn industrial que satisfagan necesidades
especificas. Algunas de las investigaciones desa-
rrolladas son ®

A. SENA - ASTIN - UNIVERSIDAD DEL VALLE

1 DISERO Y COMSTRUCCION DE MAGUINA PARA SOLDAR
AUTOMATICA.

Resultados Obteaidos : Soldador autosdtico
de electrodos revestidos con control de
variables : Aaperaje - Voliaje.

Nagnifica los defectos de fisuracidn en
caliente. Facilita retener estructuras de
alta temperatura.




e

2 DISERO Y CONSTRUCCION DE UM TROQUEL DE CORTE

PARA ESTUDIO Y AMALISIS DEL DESGASTE EN LAS
HERRAMIENTAS Y SU RECUPERACION MEDIANTE
DEPOSITOS DUROS.

Resultados Obtenidos : Permite estudiar vy
analizar el fendmeno del desgaste en el
troquelado y su recuperacion sediante solda-
duras especiales.

DISER0 Y COWSTRUCCION DE UMA  MAGUINA
RECTIFICADORA PLAMA.

Resultados Obtemidos : Se wtiliza para la
fabricacidn de troqueles, moldes, insertos y
piezas de precision. Es datil para construir
piezas en la secdnica de precisidn y que son
isportadas.

B. SENA - ASTIN - CORPORACION UNIVERSIDAD AUTONOMA
DE OCCIDENTE

1 DISER0 Y CONSTRUCCION DE HORMO PARA TEMPLE
EN BARO DE SALES.

Resultados obtemidos : Wejoramiento de la
calidad en el tratamiento térmico de los
aceros para herramientas. Se tiemen infor-
ses y prewehas de Laboratorios para mostar
estos resultados.

2 DISERD Y CONSTRUCCION DE UM DISPOSITIVO PARA
MEDIR LAS FUERZAS DE CORTE EN EL TALADRO.

Resultados Obtenidos : EL dispositive per-
aite wmedir sisultdneasente las componentes
de las fwerzas en el taladrado, sediaate
deforaisetros eléctricos, que captan defor-
saciones producidas por los esfeerzos exis-
tni“l lﬂm ’ M'-

3 INVESTIGACION SOBRE CARACTERISTICAS DE LOS
ACEROS  RAPIDOS Y PULVINETALURGICOS PARA
DETERMINAR SU MAXINO REMDIMIENTO EN LA
FABRICACION DE HERRAMIENTAS.

Resultados Obtenidos : Determinacidn de los
pardsetros de tesperatura, tiespos de
persanencia y sistesas de enfriamiento que
perniten wmejorar el rendimiento de las
herramientas. Se tiemen informes y pruebas
de laboratorio donde se wmuestran los
resul tados.

Preparado por: GERMAN CIFUENTES C.
Técnico Calificado SENA - ASTIN
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INFORMACION TECNICA
A DISPOSICION DE LOS USUARIOS

METALMECANICA

Cddigo * 9621904699

Titulo : Control de calidad en soldadura.
Autor : Chamorro Renddn, Diego

Lugar & Medellin - Antiosuia

Editorial ¢ s.e. Fecha @ 1989

Yalor : $160.00 Idiosa * Espanol

Resumen Analiza la necesidad de arlicar
programas de calidad definidos con el fin de
garantizar  al usuario final la seguridad,
funcionabilidad v persanenciz del producto
fabricado por medio de tdcnicas de soldadura.

Descrintores : CONTROL DE CALIDAD/SOLDADURA/PROCE-
505 DE SOLDADURA

Cddigo = 9621404741

Preparacidn de la superficie del ZAMAK

para recibir recubrimientos galvanicos.

Autor ¢ Rubio Felipes L. A.

Lugar & Madrid

Editorial @ Asociacidn Técnica Espanola para el
Desarrollo del Zinc.

' 1985

1 $50.00

Titulo ¢

Fecha
Valor Idioss * Espanol
Resumen: Trabajo experimental sobre La influencia
de Lla preparacion de la superficie del ZAMAK para
gbtencidn de buenos acabados galvanicos.

Descriptores : ACABADOS DEL ZAMAK/REVESTINIENTOS
GALVANICOS/ZAMAK
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Cddigo : 9621404770

Casbio Autosdtico de utiles en el curvade
de tubos.

Autor * Tarragonas Enrique

Publicacidn * DEFORMACION METALICA

Lugar : Barceloma

Volumen: 14 Mo:143 Mes:Oct
Valor : $70.00

Titulo :

fAno: 1988
Idioss : Eseanol

Pag:?3

Resumen: Describe un nuevo mecanismo desarrollado
por EATOM LEOMARD que permite en una wmdquina de
curvar CNC producir curvas de radios aultieles o
cospuestos, curvas en dos planos en tubos ovales
o rectangulares v curvas en tubos de doble
didmetro. Todo ello de forms siaple v totalmente
automdtica.

Descriptores : CAMBIO AUTOMATICO DE UTILES/UTILES
DE CURVAR/CURVADO DE TUBOS

"S1y es exactasente Lo
que vo tenia en sente, v
la verdad no me qusta''”.







"Tiene un sinuto Libre ?°

Cddigo * 94621904880
Titulo : Stasping Technology. Bending II. = Tecno-
logia del estaspado. Doblado II.

Autor * Kanno, Keusuke

Lugar : Tokvo

Editorial: The Tokvo Metropolitan Industrial Tech-
nology

¢ 1986

! $100.00

Fecha

Valor Idioma * Inglds

Resument Contiene procesos de deformacidn del
doblado en U, capacidad de recuperacidn en el
doblado en U, efectos de las condiciones de
doblado sobre la capacidad de recuperacidn en el
doblado, medidas para aserrar, precauciones en el
doblado, fuerza en el doblado v doblado en U con
portarieza.

Descriptores: DOBLADO/ESTAMPADO EN METALES/CONFOR
NADO DE METALES/TROQUELERIA

e

“Al fin tenesos also en
coatn. Tu no te Llevas
bien con tu maestro vy yo
odio a mi jefe”.
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(ddigo = 9621404771

Titulo : La soldadura por arco de plasas (PAN)

Autor : Garcia Zayas, J.

Publicacidn ¢ DEFORMACION METALICA

Lugar : Barcelona

Volusen: 14 Ho:i43 HMes:Oct Ano:1988  Pag:Bl
Valor : $170.00 Idiosa : Espanol

Resusen: Se hace un estudio de las principales
caracteristicas del proceso de soldadurs por arco
de plasea, (PAN, Plassa Arc Welding), que debe
considerarse como una modificacidn, m3s que una

alternativa, del procedimiento de soldadura por
arco de wolframio protegide con gas (GTAN, Gas
Tungsten-Arc Melding, también conocido como TIG,
Tungsten Inert Gas). Se describen las posibles
variedadeés técnicas de operacidn, a3si como los
nateriales, montajes y aparatos espleados en cads
caso. Finalmente se indican alounos ejeaplos
practicos de aplicacion v se compara L2 calidad de
la soldadura por PAN respecto a Lla obtenida con
otos procesos de unidn de metales.

Descriptores :SOLDADURA POR ARCO PLASHMA/SOLDADURA
P.A.N./PROCESOS DE SOLDADURA/SOLDADURA POR PLASHA

(ddigo * 9621904870
Titulo : Staaping Technology. Drawing and Forming
II. = Tecnologia del Estampado. Trefilado
y Conformado II.

Autor : Kanno, Keisuke

Lugar : Tokyo

Editorial:The Tokyo Metropolitan Industrial Techmo

Logy
Fecha : 1986
Valor @ $120.00 Idiona * Inglés
Resumen : Contiene practica bdsica para estanpar

productos cilindricos.

Descriptores :ESTAMPADO DE METALES/ESTAMPADO DE
PRODUCTOS CILINDRICOS/EMBUTICION/TROQUELERIA

~
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NORMAS INCONTEC
PARA PLASTICOS

SENOR EMPRESARIO : SE ENCUENTRAN A DISPOSICION PARA SU CONSULTA EN EL CENTRO DE DOCUMENTACION DEL C.D.T. ASTIN
LAS SIGUIENTES NORMAS COLOMBIANAS ICONTEC PARA LA FABRICACION DE PRODUCTOS PLASTICOS.

Ko. DE HORMA  MATERIA

. 382 TUBGS DE POLICLORURD DE VINILO (PYC) RIGIDO PARA TRANSPORTE DE FLUIDOS A PRESIOM.

460 TUBERTA ATOXICA DE PVC RIGIDO : IDENTIFICACION POR COLOR

470 ENSAYO DE INFLAMABILIDAD PARA PLASTICOS AUTOSOPORTADOS.

493 PLASTICOS. DETERMINACION DE LA TEMPERATURA DE DEFLEXION BAJD CARGA.

499 PELICULAS DE CELULOSA REGENERADA : ESPECIFICACIONES.

500 PELICULAS DE CELULOSA REGEMERADA : DETERMINACION DE LAS PROPIEDADES DE TEMSION.

501 PELICULAS DE CELULOSA REGENERADA : DETERMINACION DE LA PERMEABILIDAD AL VAPOR DE AGUA.

509 PELICULAS DE CELULOSA REGENERADA : DETERMINACION DE LA ADHERENCIA.

310 PELICULAS DE CELULOSA REGENERADA : DETERMINACION DE LA RESISTENCIA AL REVENTAMIENTO POR PRESION.
. 539 TUBOS DE MATERIAL PLASTICO : REQUISITOS DE ATOXIDAD.

544 BALDOSAS DE MATERIAL PLASTICO 0 ASFALTICO : ENSAYOS QUINICOS.

348 BALDOSAS DE MATERIAL PLASTICO 0 ASFALTICO = ENSAYOS FISICOS.

549 BALDOSAS DE MATERIAL PLASTICO O ASFALTICO : ENSAYOS MECAMICOS.

580 TUBERIA DE PVC : DETERMINACION DEL CONTENIDO DE PLONO.

581 TUBERIA DE PVC : DETERMINACION DEL CONTENIDO DE ARSENICO.

995 PLASTICOS - DETERMINACION DE LAS PROPIEDADES DE TENSIOM.

605 PELICULAS DE CELULOSA REGENERADORA : DETERMINACION DE LOS CLORUROS Y SULFATOS SOLUBLES.
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PLASTICOS. BALDOSAS PLASTICAS PARA PISOS : ESPECIFICACIONES GENERALES.

PELICULAS DE CELULOSA REGEMERADORA : DETERMINACION DE LA RESISTEMCIA DEL SELLADO AL CALOR.
PLASTICOS. ACONDICIOMAMIENTO PARA ENSAYOS.

PELICULAS DE PLASTICO. DETERMINACION DE LA RESISTENCIA AL INPACTO.

LAMIHAS ONDULADAS DE POLIESTER REFORZADD : DETERMINACION DE LA FUERZA DE TRACCION.
PELICULAS DE POLIETILENO : DETERRINACION DEL COEFICIENTE CINEMATICO DE FRICCION.
PELICULAS DE POLIETILEMO = DETERMINACIOM DE Lé LISURA Y ESPESOR.

LAMINAS ORDULADAS DE POLIESTER REFORZADC : DETCRMIHACION DE LA CARGA TRANSYERSAL.
PLASTICOS. DETERMIACION DEPESG ESPECIFICO Y DE LA DENSIDAD. METODO DE DESPLAZAMIENTO.
TUBERIA DE PUC ¢ DETERMIMACION DEL COMTENIDO DE CROMO,

PELICULAS Y LANIMAC PLASTICAS ¢ DETERMINACIOM DE LAS PROPIEDADES DE TENWSIOM.
PLASTICOS. DETERMIMACION DE LA RESISTEMCIA AL IMPACTO.

PELICULAS DE POLICTILEMC : DETERMIMACION DEL  SELLADC AL CALOR.

PLASTICOS ¥ ELASTOMERDS : DETCRMINACION POR INFACTO DE LA TCMPERATURA DE FRAGILIDAD.
TUBERIA DE PYC = DETERMIMACION DEL ESTARO ORGAMICOD COMO ESTAND.

TUBERIA DE PVC RIGIDO PARA ALDJAR Y PROTZGER CONDUCTORES ELECTRICOS.

PLASTICOS. PELICULAS Y BOLSAS PLASTICAS : DETERMINACION DE LAS PROPIEDADES MECANICAS MEDIAMTE
EHSAYOS DE CAIDA.

PLASTICOS. LAMINAS CORRUGADAS DE POLIESTER REFORZADC CON FIBRA DE VIDRIO.

PELICULAS DE POLIETILENO : ESPECIFICACIONES GEWERALES.

PLASTICOS. DETERMINACION DE LA RESISTEHCIA A LOS AGENTES QUINICOS.

PLASTICOS. TUBDS DE PYC CLORADG RIGIDD PARA TRANSPORTE DE AGUA CALIENTE,

ALCOHOLES Y BEBIDAS ALCOHOLICAS : DETERMINACION DE METAHOL. METODO DE CROMATOGRAFIA DE GASES.
LANINAS OMDULADAS DE PVC RIGIDC.

PLASTICOS. TUBOS Y ACCESORIOS TERMOPLASTICOS. DETERMINACION DE LA RESISTEMCIA AL IMPACTO.
PELICULAS PLASTICAS = DETERMINACIOM DE LA RESISTENCIA AL RASGADO.

PLASTICOS. DETERMINACION DE LA VELOCIDAD DE TRANSHISION DE GAS.
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