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MODELO DE DEFORMACION 

DE LA BURBUJA DE POLIETILENO 

EN LA FABR1CAC1ON DE PEL1CULA 

POR EXTRUSION Y SOPLADO 

IHTRODUCCIOK 

El proceso de extrusidn y soplado de pelicula de 

polietileno puede dividirse en dos partes (ver 

Fig. 1) : 1) La extrusion que consiste en tlevar 
el polietileno desde la tolva donde se encuentra 

en forsa de "pellets" a temperatura ambiente, 

hasta la salida del dado coso un fundido continuo 

de Corsa tubular y 2) El forsado, que consiste en 
cambiar las disensiones de este fundido tubular 

desde las disensiones del dado hasta Las de la 
pelicula terninada. 

Fig 1 —Dlagrama sanphficado del proceso de varusiOn y soplado de po 

hetileno 

En este trabajo se analiza la segunda etapa, es 
decir, la etapa de forsado, en la que se busca 

describir las disensiones que toma la pelicula 

(burbuja), en funcidn de la deforsacidn por 
estirado y soplado, considerando las disensiones 
del dado y la tesperatura de trabajo. 

El analisis se puede hater tan cosplejo coso se 

desee, forsalsente es necesario describir el 

proceso considerando la velocidad de deforsacidn 

en funcidn de la fuerza de jalado, La presidn de 

soplado, la temperatura de la burbuja y La 

viscosidad extensional del sateriat utilizado. 
Sin embargo, aqui Para iniciar et anatisis de la 

forsa mas sencilla posible se ha desechado et 

enfoque dinasico de La deformacion, considerando 

solasente el estado initial y el estado final de 
la burbuja, to que persite desarrollar un sodelo 

geosetrico de La deformacion de la burbuja a 
travOs del cual es posible llegar a isportantes 

conclusiones y abre las posibitidades de seguir 

desarrollando et modelo at incluir la dinamica de 

la deforsacidn. 

La importancia de un model() coso el que aqui se 

describe, radica en La posibilidad de 

conceptualizar to deforsacion de La burbuja, La 

que a su vez tiene isportantes efectos en La 

sorfologia del polietileno y por ende en sus 

propiedades (1). Asi, por ejemplo, at estirar la 

burbuja en et sentido maquina las soleculas del 
polietileno se orientan y ausentan las propiedades 
secanicas del saterial en este sentido, aunque tas 

propiedades en el sentido transversal se ven o 

dissinuidas o al menos inalteradas, hecho que 

afecta las posibilidades de use de las peliculas, 

por lo que generalmente es objetivo de calidad et 
la fabricacidn de pelicula lograr propiedades 

secanicas iguates en as dos direcciones, es de—

cir, que la deforsacidn sea igual en el sentido 
clquina (sentido del estirado), que en el sentido 

transversal (sentido de deforsacidn por soplado). 

ANALEADO 
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A la salida del dado el PE es un fluido plastic° 

de forma tubular y de dimensiones exactamente 

iguales a las del dado (fig 2a), es decir, et 

radio externo del tubo plastic° (re), es igual al 

del dada (rd) y el espesor (e) es igual a la "Luz" 

del dada (ed). 	Sin embargo, el fluido plastic°, 

durante su paso por el dada, ha sido sujeto a 

esfuerzos de torte que han propiciado una cierta 

orientation molecular, por lo que al salir del 

dado la retajacion de esfuerzos (de La orienta-

tion), produce un hinchamiento respecto al espesor 

y el radio y un encogimiento respecto a la longi-

tud (ver fig 2), pudiendo considerar este proceso 

independiente de las fuerzas external aplicadas 

para el estirado y soplado. 

Fig. 2.—Diagratna esquernatico de la salida del !undid° plastic° del dado 
al Si no hubiese hinchamiento bl considerando que hay hinchamiento, rid 
rd rmd y ed son los radios intern° externo y de la pieza externa del dado y 
la rfluz4 del dada, ro. rio y eo son las dimensiones miciales de la pelicula 

Las dimensiones que alcanzaria el tubo plastic° 

debido al hinchamiento las llamaremos radio 

externo initial (ro) y espesor initial (eo). 

En seguida o paralelamente sufre otra deformaciOn 

debido al estirado, ya que la velocidad de los 

rodillos de la torre es jalado es superior a la 

velocidad con que sale el material, sacrificando 

espesor y radio del tubo (produciendo una orienta-

tion molecular en sentido paquina), finalmente es 

deformado por soplado al aumentar la presiOn in-

tern de la burbuja, con lo que se sacrifica adn 

its el espesor pero se incrementa el radio, (pro-

duciendo una orientation molecular en el sentido 

transversal). Aunado a todo esto durante el proce-

so el material es enfriado desde una temperatura 

superior a la de fusion hasta la temperatura am-

biente, con la consiguiente cristalizacift y redo-

cidn de dimensiones. 
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Para el analisis que a continuation se hart, 

dividiremos la deformation en las siguientes 

etapas considerandolas independientes, y que al 

final serail conjugadas. 

1. Hinchasiento 

2. Estirado 

3. Soplado 

4. Efecto de La temperatura 

taatIlEalk 
Predecir el fenomeno del hinchamiento en 	una 

extrusion donde el dada es circular es un problesa 

reoldgico gas o menos dificil, pero predecir este 

hinchamiento en dados con otras geometrias es 

realmente complicado. 	En el caso de un dada 

tubular hay reportado dos hinchasientos 

independientes (2), el del radio definido coma el 

radio del tubo despuOs deL hinchamiento entre el 

radio del dada (ro/rd) y el hinchamiento del 

espesor definido coma el espesor despuOs del 

hinchamiento entre la "Luz' del dada (eo/ed). 	En 

este trabajo, coma una posible contribucien al 

entendimiento de este fendmeno en dados tubulares, 

se supone un valor igual para ambos hinchasientos 

del espesor y el del radio) hacienda una 

prediction que en al menos un experimento (con un 

dado y con un polietileno) ha mostrado su validez, 

pero que no puede generalizarse. 

Si separamos et efecto del hinchamiento "D", de 

los radios, (externo e interno), del tuba plas-

tic° y Los definimos como 

D = ra /rd 	 (1) 

D = ria/rd 	 (2) 

donde ra y ria son Los radios externo e interno 

que tendria el tuba plastic° debido at 

hinchamiento exclusivamente de los radios (no del 

espesor), entonces podriamos definir el espesor 

que tendria el tubo debido al hinchamiento de Los 

radios coma : 

er = ra-ria= (rd-rid)D 
	

(3) 

er = ed *D 
	

(4) 

Ahora, ya que el espesor tambiOn se hincha en La 

misma magnitud que los radios, tendrfamos : 

eo = er * D 	 (5) 
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Y substituyendo la ecuacidn 4 en la 5 resulta : 

eo 7  ed* 1)**2 	 (6) 

Considerando que al hincharse el espesor tambien 

se ven afectados los radios y si suponemos que el 

hinchamiento es sisOtrico con respecto al centro 

del espesor, es ftcil demostrar que el radio, 

despues 	del hinchmiento del espesor esta dado 

por la ecuacidn : 

ro=(rd+1/2ed(d-1))0 	 (7) 

Las ecuaciones 6 y 7 nos definen Las disensiones 

inciates del tubo plastic°, las que seran 

deformadas por estirado y soplado hasta obtener to 

peticula final. 

ESTIRADO 

La ecuacidn que define el volumen de un tubo es : 

V = pi * 1 (2re - e **21 
	

(8) 

Dividiendo entre la masa queda : 

Ve = pi* (1/0 (2re - e ** 2) 
	

(9) 

Si definimos 1/s coo la longitud especIfica, (le) 

coso la longitud del tubo que contiene La unclad 

de masa y reagrupaeos la ecuacidn obtenemos : 

As( la ecuacidn 14 nos muestra que pars diferentes 

deforsaciones por estirado (Re), se tine ma 

familia de tubos de diferentes radios y espesores 

y que conforie amenta re estas graficas de e vs r 

se yen desplazadas a valores nas pequgos (fig. 

3), pero no quedan definidos los valores exactor 

de r y e en funciOn de Re. 

Para calcular r y e se ha desarrollado uaa 

ecuacidn seri-elpIrica la cual satisface Los 

liaites siguientes : 

cuando Re = 1 entonces e = en 	 (15) 

cuando Re 	) 00 entonces e 	) 0 	(16) 

Ve/ (pi * 1e)=2 re * e ** 2 (10) 	 F,9 3 —Varraclones de las dmensiones del tubo plast+co desde las 'dicta. 
les (eo. rol. al  aumentar la delormacidn real por est,rado (Re) Ecuacicin 
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El volumen del tubo initial (despues del 

hinchasiento y antes de cualquier otra 

deformacidn) estart dado por 

Ve/(pi* leo) = 2ro * eo - eo ** 2 	 (11) 

Dividiendo 10 entre 11 y reagrupando nos queda : 

2re - e ** 2 = (2 ro* e - e ** 2)/ (1 e/leo) (12) 

Ahora definieos la Deformacidn Real por 

Estirado (Re) como 

Re = le/leo 	 (13) 

La ecuacidn 12 se transforta en : 

2re - e**2 = (2ro * eo - eo ** 21/Re 	(14) 

Y que resulta ser 

e = (2/Re - 1/(Re ** 2))eo 	 (17) 

De las ecuaciones 17 y 10 podesos llegar a to 

ecuacidn 18 

r = Oro - (D-1/(0Re))eo/2 	 (18) 

Donde 

= Re / (2Re - 1) 	 (19) 

De tat suerte que ahora si se tiene bien definidos 

los valores de r y e (fig. 4). 



Gs = 	(re - r 	)/r (21)  

Ge = (1 - 	lo)/lo (22)  

Que tambien se pueden representar coeo : 

Gs = Rs - 1 (23)  

Ge = Re - 1 (24)  

Y et grado de deforsac 6n total (Gt) sera La suma 

de Ge y Gs, es decir : 

Gt = Ge + Gs 	 (25) 
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Fig 4 —Locahzacion de los valores e‘actos del y e pato dderentes delor-
macrones pot estirado de acuerdo a las ecuaciones 17 y 18 Las /Incas 
punteadas de acuerdo a la ecuacain 14 

SOPLADO 

Si tenesos un tuba pLastico que no es deforsado en 

et sentido maquina, el valor de Re es 1 y La 

ecuaciOn 14 nos define los valores de r y e que el 

tuba puede alcanzar cuando es soplado 

exclusivamente, y podesos definer la retacidn de 

soplado coo la raz6n del radio que ha alcanzado 

to burDuja (tuba pLastico) at radio initial, es 

decir riro, valor que es llgerasente diferente de 

:a retacian de soplado conventional que es r/rd, 

sin embargo, si antes de soplar tenesos una Re 

mayor que 1, encontrariamos que la deformaciOn 

real par soplado (Rs) no es ninguna de Las antes 

sencionadas, sino que es el radio actual (r) 

entre el radio que tendria si solo fuese estirada 

(re), es decir : 

Rs = r / re 	 (20) 

Y el valor de Rs es cospletamente diferente al de 

La ralaciOn de soplado conventional, pudiendo 

llegar el caso de tener una relation de soplado de 

1 pero siendo la Rs igual a 2 o mayor. 	A esto se 

debe anadir que durante el soplado Los valores de 

r y e estdn definidos par las curvas resultantes 

de la ecuation 14 al sustituir el valor de Re 

correspondiente. 

Ahora definisos el grado de deforeaciOn por 

soplado (Gs) y el grado de deforsacion por 

estirado (Ge) coma : 

EFECTU Di LA lEflPERAT(1RA 

Et analisis hecho hasta et momenta considera un 

proceso isotermico a La tesperatura del dado, pero 

hay dos aspectos importantes del efecto de la 

tesperatura que hay que considerar : 1, si las 

disensiones del dado estan dadas a tesperatura 

ambiente y el radio saximo del dado es grande 

(epee. 15 ca.), Las disensiones initiates, espe-
cialsente la 'Luz" del dada, se ven muy 

afectadas par et incremento de La tesperatura 

hasta La de trabajo esta debera ser corregida) y 

2, to mismo sucede con Las dieensiones de La 

burbuja en donde debe considerarse durante los 

cdlculos que et coei:ciente de expansion del PC 

despues de la tesperatura de fusiOn es variable. 

EL PATRON OE DEFORnAC1OX  

Con Las ecuaciones 6, 7, 14, 17 y 18 y consideran-
do los efectos de La tesperatura se puede cons-

truir un pat?* de defornacion para un PE y en 

dado de dinensiones conocidas, como graficas de e 

vs r en que La prisera represente la deformacidn 

cuando el fundido es solo estirado, es decir, Re 

es variable y Rs es igual a 1, la segunda cuando 

el grado de deformation por soplado es un 10 por 

100 el grado de deformation par estirado, y asi 

sucesivamente pasando por Re = Rs hasta llegar a 

Rs variable y re igual a 1 que representaria 

cuando el fundido es solasente soplado. (fig. 5) 
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Fig 5 —PatrOn de delormacien complete. incluyendo denensiones prohi. 

tedas y permitidas 

En esta figura se puede apreciar que las 

disensiones que quedan fuera de las curvas de Re = 

1 y Rs = 1 no pueden ser obtenidas en 	esas 

condiciones, a estas disensiones se les puede 

hamar las Dimensiones Prohibidas por la 

Geometria, para diferenciar.as de las que nc 

pueden ser alcanzadas por restricciones de 

extensibilidad del saterial o por restricciones 

tecnoldgicas. 	(Dieensiones prohibidas por la 

Extensibilidad y Dimensiones F'rohibidas por la 

Tecnologia). 

En las figuras 6 y 7 se aprecian las variaciones 

que sufre el patron de deforeacidn cuando se varia 

el espesor y el radio, respectivasente, to que 

sugiere que en dos extrusores con dados diferentes 

aunque se puedan obtener peliculas de las sismas 

disensiones , las peliculas resultantes no ten-

dran las mismas caracteristicas de deforeacidn y 

por tanto, tendran propiedades diferentes. 

F g 6 —Comparacion de patrones de delormacain cuya dderencia es rim 

camente el radio del dodo. 11rd =0972, 21rd = 1 74 

De La missa forma, si en un mismo extrusor se 

fabrican peliculas con materiales que tienen 

diferentes hinchamientos, Los patrones de 

deforeacidn seran diferentes y Las peliculas 

resultantes aunque tengan Las mismas dimensiones 

tendran diferentes deformaciones. 

Fig 7 --Comparacain de patrones de der-ornate& cuya diletencia as oni-
camente la ff luz. del dado. 1 l eo = 05. 21 eo = 0887. 

PUSIBLES APLICACINES  Q.L. MODELQ 

Evaluacion de la deforeacidn de peliculas 

Conociendo las disensiones del dada y Las 

caracteristicas de hinchamiento del polietileno 

usado, se puede construir et patron de deforeacidn 

de (a durbuja, y con esto deterninar en forma 

senciLla La magnitud de Las orientaciones en 

sentido maquina y transversal que tienen Las 

peliculas que se estan fabricando en esas 

condiciones. 

Escalamiento o ExtrapoLacift 

Si a nivel de un extrusor de laboratorio se ha 

estudiado (a fabricacion de peliculas con algbn 

material para el escalamiento a la fabricaci6n de 

Las 'Islas peliculas en un extrusor cosercial, es 

necesario conocer Los patrones de deforeacidn 

respectivos. 

Peliculas Isotropicas 

Conociendo el patrdn de deforeacidn de un material 

dado, en un extrusor definido, es posible definir 
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las dieensiones de la peliculas que tendrian 
caracteristicas isotrdpicas, o bien si se tiene la 
necesidad 	de fabricar peliculas 	con caracte- 
risticas de deformation definidas es posible cal-

cular las dieensiones del dado con las mas adecua-
das. 

CONCLUSIOHES  

Aunque una buena parte de este modelo ha sido 

coaprobado experimentalsente, es necesaria layor 

experieentacien y justificacion teOrica del plan-

teamiento sobre el hinchaeiento, asi con en La 

validaciOn de la ecuaclon eepfrica del esti-

rado, estas observaciones no invalidan la par-
te substantial del modetaje aqui desarrollado, en 

el que se plantea una conception sencilta de la 

deforeacion del PE durante el formado que implica 

conceptos nuevos y define procedisientos de 
evaluation de peliculas, escalasiento, etcetera, 

de gran utilidad en la investigation aplicada y el 

desarrollo experieental. 
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SELECCION DE ACEROS 
PARA PUNZONADO DE 

CHAPAS GRUESAS 

PARTE I, SELECCION DE ACEROS PARA TROQUELAR EN 
CASOS ESPECIALES. 

Por : Ing. MARIANO ANTONIO BENAVIDES C. 

Superintendente SENA - C.D.T. ASTIR 

1. Punzonado  de ;haPas gruesas  

Experimentatmente se ha comprobado que a 

medida que el espesor de la chapa a troquelar 

aumenta, se requiere mayor resistencia at 

desgaste y tenacidad en La herramienta de 

torte principatmente en el punzon. 

Las razones que influven para que se disminuya 

la vida Otit de Las herramientas a punzonar 

chapas gruesas son causadas principaLmente par 

Los siguientes esfuerzos 

1.1 Esfuerzos  di imPacto 

Oebido a que et espesor de La chapa es 

grande, el impact° initial entre el punzOn 

y la chapa es tambien grande produciendose 

un clavado en trio del punzdn en el mate-

rial antes de que se uncle el proceso de 

cizatlamlento coma sucede en las chapas 

delgadas. (ver figura No. 1). 

CHAPA 6RUESA 

EL punzdn se clava inciaLmente. 

CHAPA DELGADA 

1.2 Esfuerzos  de friccita  

Los esfuerzos de friccidn existen aunque 

La chapa sea delgada, estos esfuerzos se 

vertn incrementados en el carte de chapas 

gruesas dado que el trabajo es mayor y el 

area de recuperacidn elastica del material 

cortadc tambik aumenta, incrementandose 

enormemente et desgaste adhesivo v abrasi-

vo en La herramienta. 

1.3 Esfuerlos Terticus  

Por las razones expuestas en los numerates 

1.1. y 1.2 se ha podido comprobar experi-

mentalmente que La tesperatura del proceso 

tambien aumenta llegando a veces y depen-

diendo del material hasta 300 y 400 C 

produciendose un revenido continuo de la 

herramienta con La consecuente perdida de 

dureza. 



Conocedores de la importancia que tiene la 

holgura/4 o sea la diferencia de medidas entre 

punzdn y matriz (ver figura No. 2) y puesto 

que este valor influye en la fuerza de cute y 
la recuperacidn elastica del material cortado, 

se eencionan a continuacidn las siguientes 
relaciones obtenidas a partir de ensavos 
experimentales que sirven para calcular la 
holgura. 
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2. AndLisii di in esfuerzos 

Los esfuerzos de iapacto y cospresidn producen 

abarrilamiento y se* la magnitud del impact° 

pueden producir una rotura ineediata; por esta 
rub las propiedades de la herrasienta deben 

ser de una alta tenacidad acompailada de una 
gran resistencia al desgaste para contrarres-

tar Los esfuerzos de friccidn, asi como un 

excelente coaportamiento en caliente en lo que 

respecta a conservar su dureza a altas tape 

raturas (hablando de trabajo en frio). 	Par 

esta razor' en el corte de chapas gruesas han 

fracasado los aceros resistentes al iopacto 

del tipo S1, S2 etc., por su pobre resistencia 
al desgaste, asi cow los aceros tipo D3 y D6 

cuya resistencia at desgaste es muy elevada 

pero su tenacidad es muy poca. 

En ocasiones se ha intentado cementar los 

aceros tipo S1 y A2 aprovechando sus elesentos 

de ateacidn, logrando incrementar el porcen-

taje de Carbono (C) de 0.7 a 0.751 C pero han 

fallado POr los efectos Woicos ya que estos 

aceros carecen de cobalto, elesento que 

proporciona al acero resistencia en el reveni-
do. 

Puesto que es dificil definir a partir de gut 

espesores se consideran Las chapas gruesas, es 

inportante anotar que el esfuerzo a la 

cizalladura del material a troquelar varia 

linealeente con el logaritoo de La retacidn 
d/s siendo 

d = Diasetro del agujero en is. 

s = Espesor de la chapa en is. 

La evaluacidn se hate de la siguiente manera 

Para d/s ..?2 se puede asuair 'ru = 0.8 eu 

Para d/s = 1 se puede asunir 'CU = 

Para d/s <1 se asumen valores del5u >Giu 

Lo cual es bastante complejo de definir 

= Esfuerzo (Milo de cizalladura en Kg/as 2  

cru = Esfuerzo dltimo de rotura en Kgf/me 

FIGURA 2. Holgura a tolerancia entre punzGn y 

eatriz 

a. Para chapas hasta 3 so de espesor. 

,4 c x 	1 i 	( 1 ) 

b. Para chapas de igs de 3 ea de espesor 

= (1.5 xcxs- 0.015 ITITI  donde 

c = coeficiente 
c = 0.005 para cortes limpios 

0.005 c 	0.035 para fuerza y trabajo - 

siniso 

0.0154-c 6 0.018 para herramientas de me- 

tal duro 
c = 0.01 para trabajo en condiciones norsa-

les 

1 Fuente : Oehler Kaiser. -- HERRAMIENTAS DE 

TROQUELAR ESTAMPAR Y EMBUTIR 
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ESPESOR DE CHAPA 

en ea 

ACEROS SELECCIONADOS 

SHUN 	AISI 

No. DE CICLOS ANTES DEL 

PRIMER AFILADO 

0.25 W1 

L2 	- 	L3 104  

10' 

- 1 

0.78 YI 

L3 - L6 - 01 - 02 
104 

103  

10' 
. 

1.57 W1 
L3 	- 	L6 	- 	A2 104  

103  

105  

3.17 01 	- 	02 	- 	A2 

A2 

103 

105  

iv 

6.35 Si 104 
los 

12.7 Si 

A2-T1-M1-M2-M10-T4 104  

103  

10'C  

25.7 T1-M1-M2-M10-T4 

D2-T8-M3 

103  

104.  

TABLA No. 1 

COMPORTAMIEHTO DE LAS HERRAMIENTAS SEGUN EL 

ESPESOR DE LA CHAPA 

* Fuente 	"Seleccion de saterial P3r2 punzonar'. 

por Ing. Dario Parra 

Experimentos realizados con diferentes aceros de 

herrasientas, se logrd obtener los siguientes 

datos en funciOn del espesor de la chapa utilizada 

namero de cicios alcanzados antes del primer 

411 afilado (Ver tabla Ho. li  

Fara lograr un equilibrio de la produccion a medi-

da que aumenta el espesor de la chapa, es necesa-

rio que la herramienta este dotada de excetentes 

propiedades secanicas que permitan asuair las 

responsabilidades de los esfuerzos sencionados en 

los numerales 1.1, 1.2 v 1.3. 

Como se observa en la tabla 1 para los espesores 

de 12.7 mm., en adelante hubo necesidad de utili-

zar aceros repidos con los cuales se love un 

mayor rendimiento con tos del tipo M2 - T1 - M1 -

M10 y entre estos grupos los de mayor rendimiento 

son los tipo M2 y Ti. 

Se debe tener en cuenta que no solo basta 

seleccionar bien el material sino que el 

tratamiento termico debe ser e.iecutado bajo las 

mejores condiciones de trabajo y haciendo un 

diseno aaecuado segdn las propiedades mecanicas 

que se quieren alcanzar. 

3. Analisis de 5elecci4n  

Se realizaron experiencias con el fl2 para 

punzonar de acero 5160 en la fabricacien de 
hojas de resorte. El procedisiento utilizado 
fue el siquiente 

3.1 Aura  Seleccionado : AISI M2 dureza de 

soministro 260 HB. 

3.2 Cosposicidu puimica Aproxisada 

C Si Mn Cr. Mo. V W 

0.89 0.2 	0.3 	4.3 	5.0 	1.9 	6.4 
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M2 

M3 : 2 

ASP 30 

ASP 60 

ACEROS MANINABILIDAD RESISTENCIA AL 
DESGASTE 

TENACIDAD TEMPLABILIDAD RECTIFICABILIDAD 

I 0 

MAGNITUD 
TEMPE ATURA DE TRABAJO 	EN 	C: 

20 400 600 

DENS1DAD 	Kg / d 	. 8.16 8.06 8.0 

MODULO DE ELASTICIDAD Kgf/em 2.2 x 10 2.0 x 10 1.8 x 10 

COEFICIENTE DE DILATACION TERMICA C 11.8 x 	10 12.4 x 	10 

CONDUCTIVIDAD TERMICA w / m 	C 24 28 27 

CALOR ESPECIFICO J / Kg 	C 420 510 600 

- 
_ 

TABLA No. 2 

PROPIEDADEa FISICRfi  

COMPARACION DE PROPIEDADES 

• 



3.3 ftecanizada 

Dada la gran dureza de suministro (260 

HB) los aceros rapidos se deben necanizar 

con metales duros siguiendo los valores 

de orientacian de las tablas 3 v 4. Para 

trabajar con herrasientas de acero rapid° 

(H.S.S.) es conveniente hacer un recocido 

entre 770 - 840 C con buena protecciOn 

del material en el horno con el objeto de 

bajar un POCO su dureza. 

La informacian sabre las recosenoaciones para el 

mecanizado se puede obtener del document° "Crite- 

110 

 rios de Seleccian de Los Aceros para Herramientas' 

de este gismo autor, sin embargo se dan aqui las 

recomendaciones gas importantes. 

a. Comprar suficiente material para guitar la 

capa descarburizada (Ver tabla No. 3). 

b. Usar los valores de orientacian tanto para la 

geometria de la herrasienta coma Los 

parasetros de carte, avance profundidad y 

velocidad de carte (Ver tablas). 

c. Refrigerar ouy been el proceso de carte para 

evitar sabre calentamiento de la pieza. 

d. En la etapa de finalizado dejar una rugosidad 

de tres triAngulos coma minis° antes de pasar 

at tratamiento termico ayudandose con tela 

esmeril 400 a 600 despues de torneado. 

e. No dejar rayaduras y evitar entallalduras o 

cambios de secciOn muy fuertes para evitar la 

concentracidn de tensiones. 

PARA ACEROS RAPIDUS TIPO M v T RANGOS DE DUREZA 250 HB HASTA 27G HB 

OPERACION 

PARAMETRO DESBASTE MEDIO AFINADO 

Profundidad 	a 	en am Minima 	10 2 - 10 Max. 2 

Avance 	"S' as / 	rev. Minima 	1.0 0.3 - 	10 0.08 - 0.3 

Velocidad de carte "Vc" a/sin 20 - 40 30 - 60 50 	80 

Herramienta metal duro P30 - P40 P20 - P30 P10 

TABLA Nc. 3 PROCESO DE TORNEADO 

OPERACION 
PARAMETRO 

DESBASTE AFINADO 

..... 

Profundidad a ma Minima 2 0.08 	- 	0.2 

Avance por diente S am/diente Minis° 0.2 0.08 	- 	0.2 

Velocidad de corte para secanizar 
con HSS slain 11 	- 	15 15 	- 	30 

Velocidad de carte para secanizar P30 	- 	40 P10 	- 	P20 
con Metal duro HM egin 20 	- 	40 30 	60 

TABLA No. 4 PROCESO DE FRESADO 



Diametro de taladro 	Avance 

a 	(111) 	 s 	(ser) 
Hulas ISO 	 Velocidad de corte 

v 	(m/mini 

3 8 

8-20 

20 - 60 

K 10 	 50 - 35 0.02 - 0.05 

0.05 - 0.12 

0.12 - 0.18 

I 

I 
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TABLA DE INSTRUCCIONES PARA EL MAOUINADO DE ACEROS RAPIDOS 

Tornear : (Herramientas con plaquitas intercasbiables de metal duro, con angulo de virutasiento positivo. 

Duration: 15 sinutos aproximadamente) 

Profundidad de corte Avance Hormas ISO Velocidad de corte 
a 	(mm) s 	(ss/r) v 	(m/eis) 

1 - 4 0.1 - 0.3 P 05, 	P 	10, 	P 20 210 - 140 
4 - 8 0.3 - 06 P 	10, 	P 20, 	M 20 130 - 100 
) 	8 0.6 	- 	1.2 P 20, P30 100 - 45 

Fresar : (con fresas de cuchiilas) 

Profundidad de corte 	Avance 	 Hormas ISO 	 Velocidad de corte 

a 	(mu 	 s 	(ser) 	 v 	(s/mini 

1 - 2 	 hasta 0.2 	 P15 	 100 - 60 

2 - 6 	 0.2 - 0.4 	 P40 	 60 - 40 

Mandrinar : (Angulo de punta 0 = 115 - 120°  Angulo de despulloaC = 6°  refrigeraciOn por emulsion) 

Tomado de: UHITEC ACEROS BOEHLERT. 	Manual de aceros tinos. 

A sT1N 

• 

CI 0 



0 	1000 	204)0 	1000 	4.")0 

Fuerzo de cer re KU 

a - MoLdes Especiates 

b - Mottles Normales 

Figura : Tiespo de PreparaciOn en FunciOn del 

Tama6o de la Maquina. 
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MOLDES DE INYECCION 

PARA PLASTICOS 

PARTE VIII. CORRECTA UTILIZACION Y MANTENIMIENTO 

DE LOS MOLDES DE INYECCION 

Por : Ing. Antonio Bohorquez 

fabrica se realizan 10 cambios por nes, se tiene 

un tiempo de parada de 30 horas/nes, lo que equi-

vale al 5Z del tiemno total de produccift en el 

caso de 3 turnos (600 hrsimesi. 

75Z en dos turnos (400 hrs/mes) 6 el 15Z en un 

turno (200 hrs/ses). 

La preparacion de una mtguina de inyeccidn exige 

las siguientes operaciones 

1. DESMONTAJE DEL MOLDE DE LA PRODUCCION 

PRECEDERTE 

a. Tratamiento de la superficie del molde con 

un producto de proteccion contra is 

corrosion. 

b. Desconexion de tuberias de enfriasiento, 

atesperado y acre a presion. 

c. Desconexift de tuberias y de .as conexio-

nes hidraulicas y eL6ctricas. 

(Ej : Extractores de machos). 

d. Desacople del expulsor hidraulico. 

e. CoLocacift del dispositivo de transporte. 

f. Dessonte del 

2. 	MONTAJE DEL MOLDE PARA EL NUEVO PEDIDO 

Una de las posibilidades para incrementar la 

III

produccOn de una maguina de inyeccidn reside en 

la reducciOn del tiempo de preparaci6n, cuando se 

cambia de solde. 

En La figura siguiente se representa el tempo 

necesario para la preparacidn de un molde incluzdo 

el arranque de la maquina. 

Se siguen en orden inverso al anterior, Pero 

se necesitan operaciones adicionales 

Ejemplo 
a. Ajuste de la altura de sontaje del solde. 

Para una maguina de 20 Tons., el cambio de un 

solde normal es aproximadamente 3 horas. Si en La 
	

b. Ajuste de La carrera de expulsift. 
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3. ARRAHOUE DE LA HANNA 
	

lejos de la humedad y de lugares 

peligrosos en la Planta. 
A. Ajuste de las tesperaturas del cilindro. 

c. Revisidn de los lades, siquiera con dos 
b. Ajuste de los recorridos (dosificacidn, 
	

dias de anticipacidn, para confirmar el 
postpresidn, etc.). 
	

funcionasiento de elementos de calefaccitin 

termopares, 	estanqueidad del sistema 
c. Ajuste de Los limos. 

	

	 de atemperado, sistemas de desenrosque, 

expulsores, etc. 
d. Ajuste de las velocidades. 

e. Ajuste de Las presiones. 
	 PROGRAMACION DE LAS MAMAS 

El arranque de la sOquina se realiza con velocidad 

reducida para evitar dailos en el wide. Una vez 

comprobadas todas las tunciones del molde y de la 
mOquinal  se d6 via Libre a La produccion. 

Se aconseja disenar el molde para trabajarlo 

siempre en La sisla saquina. Llevar 
controles de producciOn, preveer el consul° 

de material para cada orden, registrar las 
averias del molde durante la producciOn. 

• 
HEDIDAS DE ORGAMIZACIOH 

Tener en cuenta la posibilidad de falla del 

Para optimizar esta etapa de montaje y tener un 
	 molde, alistando un molde extra. 

buen cuidado y mantenimiento de los soldes se 
aconsejan las siguientes normal : 
	

3. 	MANTEHIMIENTO DE MOLDES 

i. 	ALHACERAMIENTO Y EHTREGA DE LOS MOLDES 
	

Despues de dessontar el lade se realizan Las 

siguientes operaciones 

A pesar de que los moldes constituyen un gran 

capital para el procesador, en nuestro medic 

se le da poca o nula importancia at almacen 

de moldes. El almacen de moldes debe 
encargarse de : 

a. Eliminacidn de los restos de material 

en la cavidad del molde v en el sistema de 

inyeccidn. 

b. Revision del contorno de cavidades. 

a. Llevar un registro de cada molde, asignan-

do un cOdigo de identificacidn de cada 
uno. 	Este registro lieva aden4s datos 
sobre : 

c. Control deL funcionamiento de las partes 

doylies (corregeras y mordazas) v lubrica-

ciOn de las superficies de deslizauiento. 

-Especificaciones del material a procesar. 
	 d. Limpieza de Los canales de atemperado. 

-Paraletros de control del ciclo de la 
	 e. Limpieza de Las cavidades y protecciOn con 

inyectora. 
	 productos antioxidantes. 

-Control de La vida Otil (Cantidad de 
	

f. Control del desgaste de la cavidad del 

piezas). 
	 molde. 

-Control de fallas y eantenimiento 
	

4. ESTANDIRAZACIN DEL MONTAJE DE MOLDES 
efectuado. 

Se debe procurar que Los moldes tengam 
-Eleeentos de montaje necesarios. 	 medidas de acoplauiento con las ehquinas de 

inyecciOn uniformes 

b. Asignar un sitio nuserado para eL wide, 
	

Se debe estandarizar : 
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• 

-Placas de montaje. 

-Anillos de centraje. 

-Acople del expulsor hidriulico. 

-Bridas y tornillos de asarre. 

-Acoples ripidos para el sistesa de atespe-
rado. 

-Radios de las boquillas. 

Cada solde debe constituir una unidad cosple-
ta, sin eletentos coapartidos con otros sol - 
des y que se prestan para realizar un postaje. 
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MATERIAL CONSTANTEX 

ACERO AL CARBONO 0,36 

ACERO AL CROMO - HIQUEL 0,34 

CARE, LATH 0,40 

BRONCE 	LAMINADO 0,22 

COJINETE ANTIFRICCION BLANCO 0,22 

BRONCE FUNDIDO 0,23 

ALEACIONES DE Al - Cu - Mg 0,35 

ALEACIOHES DE Al - Mg 0,44 

ALEACIOHES DE Mg 0,43 

FUNDICION DE ALUMINIO 0,26 
- 	 . 

DUREZA BRINELL = 0,95 X DUREZA VICKERS 

HB = Dureza Brinell 

d 

HB = 
0 • n (D — ycp — d2) 

(i 
D h  

2 

h 

▪ (-2(a)7 	(1)7  

D — 1132  — d2  

2 

CALCULO PARA DETERMINAR 
LA RESISTENCIA A LA TRACCION 

DE ALGUNOS MATERIALES CONOCIENDO 
LA DUREZA BRINELL Y LO INVERSO 

For : PEDRO SABI 
Asesor SENA - C.D.T. ASTIR 

Conocer la dureza Brinell y por otro [ado la 

resistencia a la traccion de un material, son 

normalmente datos de mucha isportancia y 
aplicaciOn. 

Conociendo la dureza Brinell de un material se 

puede calcular en forma aproximada su resistencia 

a la tracciOn sin necesidad de tener que hacer 

dicho ensayo de traccion, el cual resulta las 
dificil y costoso nue el Brinell. 

6B = Resistencia a la TracciOn Krime2  

X = Constante 	 6B = X x NB 
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METODOS DE ENSAYOS 

DE 	LA 	DUREZA 	ROCKWELL (ASTME18 - 60T) 

ETODO 
CAMPO 

PENETRADOR PRE-CARGA 
KG 

CARGA 
TOTAL KG 

CAMPO 	DE 	APLICACION 

HRA CONO DIAMANTE 	120° 10 60 METAL DURO, SUPERFICIES TEMPLADAS LAMI 
60 - 88 

HAS DELGADAS (,,.. 0,4 am) 

HRB ESFERA Jr 1/16' 10 100 METALES NO FERROSOS, ACEROS DE CONSTRU 
35 - 100 CCION ETC. 

HRC CONO DIAMANTE 120°  10 150 ACEROS TEMPLADOS Y BONIFICADOS 
20 - 70 

HRD CONO DIAMANTE 120°  10 100 PIEZAS CON SUPERFICIE ENDURECIDA Y CON 
DUREZA MEDIA DE LA PELICULA 

HRE ESFERA % 1/8" 10 100 FUNDICION DE Fe, Al, ALEACIONES DE Mg, 
METAL ANTIFRICCION, SINTETICOS (ASTM 
D785 - 60T) 

HRF ESFERA X 1/16' 10 60 ALEACIONES DE Cu RECOCIDO, LAMINAS DEL 
60 - 100 GADAS 	(0.6 in) 

HRG ESFERA % 1/16" 10 150 BRONCE FOSFOROSO, Cu AL BERILIO, FUNDI 
CION MALEABLE CON DUREZA MEDIA 

HRH ESFERA % 1/8" 10 60 ALUMNI°, ZINC, PLOMO, MUELAS DE ESME- 
RIL 

HRK ESFERA Jr 1/8" 10 150 METALES ANTIFRICCION I OTROS METALES 
DE MUY BAJA DUREZA 

HRL ESFERA % 1/4" 10 60 COMO LA DUREZA ROCKWELL K, GOMADURA 
EBONITA (ASTM D530.59T) I SINTETICOS 
(ASTM 0735-60T) 

HRM ESFERA % 1/4" 10 100 COMO LA DUREZA ROCKWELL K y L, MADERA 
CONTRACHAPEADA (ASTM D805-52) Y SINTE- 
TICOS (ASTM D785-60T) 

66-92 HR15N 15 COMO LA DUREZA ROCKWEL A, C 6 D, ESPE 
39-84 HR30N CONO DE DIAMANTE 120" 3 30 CIALMENTE PELICULAS DELGADAS ENDURECI- 
17-75 HR45N 45 DAS. Ej. LAMINAS 	(HASTA 0.15 Is) 
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HRP 

HRR 

HF■S 

ESFERA X 1/4" 

ESFERA 	% 1/2" 

ESFERA 	% 1/2" 

10 

10 

10 

150 

60 

100 

COMO LA DUREZA K, L b n Y SINTETICOS 

(ASTM D785 - 60T) 

50-94 HR15T ESFERA 	X 1/16 15 ono LA DUREZA ROCKWELL B, F e G, ESPE 
10-84 HUT 3 30 PECIALMENTE PARA LAMINAS DELGADAS (HAS 
0-75 NR45T 45 TA 0,25 ms) 

HRV ESFERA 	0 1/2 10 150 COM LA DUREZA ROCKWELL K, L, M, P, R 
,1 	S. 

HR15W ESFERA 	1,'S' PARA METALES CON MUY BAJAS DUREZAS, Y 
30W 30 F'ELICULAS MUY DELGADAS, POR 	EJEMPLO, 
45W 45 REVESTIMIEHTOS DE METAL ANTIFRICCION, 

15X ESFERA 	1/4' 15 DUREZAS ROCKWELL X y Y ESPECIALMENTE 
30X 30 PARA METALES SIHTERIZADOS (ASTM 8347- 
45X 45 59L 

15Y ESFERA 	y 1/2' 3 15 
301 30 
45Y 45 

METODO 	DE 	DUREZA 	VICKERS 

METODO PENETRADOR ESPESOR 
PROBETA 
BM. 

CARGA 
TOTAL KG 

APLICACION 

HV 30 PIRAMIDE 30 METALES CON BAJA Y MUY ALTA DUREZA 

DIAMANTE 
136°  

HV 31,25 PIRAMIDE 31,25 
DIAMANTE 
136°  

HV 100 PIRAMIDE 100 

DIAMANTE 
136° 



METODO 	DE 	DUREZA 	BRINELL 

METO 0 0 PENETRADOR ESPESOR 
PROBETA 
OA. 

--------- 

CARGA 
TOTAL KG 

APLICACIOH 

HB 2,5/187,5 ESFERA 0 2,5 ss. 1,5 - 3 187,5 ACERO, FUNDICION GRIS .4 140 HB, COBRE 
Y ALEACIONES DE COBRE >200 HB 

HB 1/30 ESFERA 0 1 se 0,6 - 	1,5 30 

HB 5/250 ESFERA 1 5111 3 	- 6 250 FUNDICION GRIS, L140 HB, COBRE Y ALEA- 
CIONES DE COBRE DE 35 HASTA 200 HB; ME 
TALES LIGEROS Y SUS ALEACIONES >35HB 

H8 5/125 ESFERA 0 	5 so 3 	- 	(5 125 COBRE Y ALEACIONES DE COBRE L35 HB, ME 
TALES LIGEROS Y SUS ALEACIONES DE 35 
HASTA 80 HB. 	(Al, 	Mg 	y Ai - Mg) 

He 2,5/31,25 ESFERA % 2,5 es 1,5 	- 	3 31,25 

	 ---- 
HB 10/250 ESFERA 0 10 le > 6 250 METALES LIGEROS Y SUS ALEACIONES,( 35 

HB (METALES ANTIFRICCION) 
	--- 

HB 2.5/15,625 ESFERA 0 2,5 al 1,5 - 3 15,625 

HB 	10/125 ESFERA 0 10 es > 6 125 PLOMO Y EST60, METALES LIGEROS Y SUS 
ALEACIONES .4:35 HB. 

HB 5/31,25 ESFERA$ 5 .. 3 	- 6 31,25 

H8 	10/100 ESFERAY 10 es >6 100 

D = Di4setro de la esfera en as. 
d = Ditmetro de la huella en la probeta, en 
f = Carga en Kg. 

2F 
HB - 

	

	  
Irx 06-15i7-7) 

F 
 HY - 	  x 1,854 

dm = diagonal media 
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"...Y este es nuestro 
grafico de Omer() de 
grafIcos por dia '". 
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INFORMACION TECNICA 

A DISPOSICION DE LOS USUARIOS 

METALMECANICA 

Gaspar, Jorge 

"Acabado 	superficial 	de 	soldaduras". 
DEFORMACIM METALIC6. 	Barcelona, 14 (127) : 47 - 
61, Abr. 1987. il. 

COdigo : 04463 	Idiosa : Espaiiol 	Valor: $150.00 

Trata sobre los diferentes sistemas de sotdaduras 
aplicadas sobre los aceros inoxidables sin y con 
materiat de aportacion. Presenta ademas Los 
probtemas que se pueden generar en los aceros 
inoxidables por un exceso de temperatura en su 

manipulation, no tan solo en el memento de soLdar, 
sino taabien cuanto se quita mecanicamente el 
material de aportacion. 

Pons Lazaro, Ramon 

"La soldadura del hierro fundido . DEFORMACIM 
METALICa. 	Barcelona, 24 (138) : 55 - 67, Abr. 
1988. il. 

i=ndigo : 04470 	Idioma : Espaol 	Valor :t130.00 

Debido at mayor conocimiento de Los efectos seta-
torgicos y al desarrotto de nuevos procesos de 
soldadura ha sic) posibie la fabrication de 
conjuntos soldados de fundicion y La uniOn de 
aceros con hierros fundidos. 	Dado que La mayoria 
de procesos de soldadura incluyen 	calentamiento, 
localizacion y fusion, el comportamiento en cuanto 
a sotidificaciOn del estado seltido de los hierros 
fundidos proporciona la Have de su soldabilidai. 
Es fundamental extender estos factores metaldr-
gicos para soldar con exit° el hierro fundi-
do. 

Escuer, Jordi 

`IntroducciOn a algunas tecnicas de ensayo no 
destructivo : Ultrasonidos, espectroscopia, liqui-
dos penetrantes y particulas magneticas'. DEFOR-
MUSH nETALICfi,  Barcelona, 24 (139) : 53 - 64, 
nay. 198E. IL. 

Nig° : 04473 Idioma : Espaiiol 	Valor :$120.oc 

Presenta Los fundamentos teoricos principales de 
algunas tecnicas de ensayos no destructivos. 	Las 
tecnicas seleccionadas (ultrasonidos, liquidos 

penetrantes, particulas magneticas, espectrosco- 
pia 	son una rePresentaciOn de 	unos typos de 
ensayos, los no destructivos, cada vez els difun-
didos en La industria para garantizar productos de 
catidad. 



Da respuesta a Las principales causas que provocan 

la rotura en herrasientas, conscientes de la 

importancia que adquiere el tiespo de recaabio en 

cualquier plan de producciOn y lo que ella 

significa econOmicamente. 

"Materiales certsicos de avanzada tecnologia'. 

INDUSTRIAL NORLD". 	New York, 213 (5) : 16 - 17, 
19 - 20, May. 1988. il. 

Nig() : 04681 	Idiosa : EspaAol 	Valor : $40.00 

Trata sobre el material denosinado ceramica 

avanzada, que ocupa el segundo Lugar en Las Yentas 

de La industria cerasica ; este material tiene 

generalmente una resistencia at desgaste superior, 

mayor resistencia a la teaperatura, estabilidad 

quimica, baja conductividad electrica y tersica y 

alta dureza. 

Si senor, estasos 

buscando sus sugerencias 

en nuestros archivos...' 
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Mat, R. 

"Tratamientos 	termicos 	superficiales 

nitruraciOn y sulfuracion". DEFORMACION ?ITALICA.  
Barcelona, 24 (141) : 28 - 31, Jul. 1988. il. 

Pah, José Luis 

"Cauca de rotura en herramientas". 	dailaig I 
EgUIP0a. 	Buenos Aires, 	354 : 34 - 36, Jul. 

1988. il. 

C6digo : 04672 	Idiosa : Espa;ol 	Valor : $30.00 

Codigo : 04485 	Idioma : Espaiiol 	Valor : $40.00 

Expone los diversos tratamientos tersicos 

superficiales de nitruracion, sulfuraciOn y 

sulfo-nitruracidn 	industriales 	existentes, 

indicando las ventajas e inconvenientes que estos 

nos ofrecen. 

Polatsek, Charles 

"Precision steel parts by fine blanking 

FabricaciOn de partes de acero de alta precisiOn 

par media del punzonado". MACKE DESIGN. 
Cleveland, U.S.A., 60 (6): 91 - 95, Mar. 	1988. 	IL. 

COdigo : 04609 Idiosa : Ingl6s 	Valor : 450.00 

El punzonado no pretende reesplazar al estampado 

conventional de partes de acero, pero cuando las 

condiciones de fabrication requieren precision y 

cero de variation, este proceso es la respuesta. 

Se presenta grtficamente el proceso de punzonadc. 

SENA. Regional Valle. C.D.T. ASTIR 

"Secinario : hedicion, tolerancias y ajustes 

Teoria y Fractica". 	Cali, SENA, 	1987. 	110P. 

11
1 il. Tablas. 

Cod*: 04642 	Idiosa : Espanol Valor:$1.100.00 

Este seminario va dirigido a todos los tOcnicos e 

ingenieros y demas personas interesadas en 

profundizar sus conocisientos en el area de is 

sedicion (metrologia del taller), tolerancias y 

ajustes. 
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PLASTICS TECHNOLOGY 

PLASTICOS 
"Empaques plasticos degradables por el sot'. 

TECNOLOGIA a PLASTICO. 	Cali, 20 : 18 - 20, 
Ago - Sep. 1988. Il. 

German Torres, Antonio 

"Desarrollos en La fabricaciOn de caucho - 

meta% REvisia  a OKA, Madrid, 06 : 35 - 90. 
Jun. 1988. Il. 

Nig° : 04514 	Idioms : Espanol 	Valor 	$50.00 

Presenta las ventajas que permite una estructura 

compuesta CAUCHO - METAL, en la cual, a Las 

caracteristicas de rigidez 	tenacidad del metal, 

se suman as de resistencia, Rexibilidad y 

resistencia quimica de elastOmeros. En una 

estructura de este tipo, la goma reatiza el 

trabajo 	de 	absorver 	golpes, 	amortiguar 

vibraciones v reducir el ruido. 

Haitove, flatten H. 

"Plasticos reforzados". TECNOLOGIA  EL 
PLASTICO. Cali, 	8 : 6 - 16, 	Ago - Sep. 1986. 

Ctidigo:04540 	Idioma: Espanol 	Valor: $110.00 

i►frece algunas de las innovaciones presentadas en 
la Conferencia Anuat sobre Plasticos Reforzados y 

eateriales compuestos de la S.P.I. 

Kreisher, Keith 

"Control del calibre de la pelicula soplada'. 

TECNOLOGIA  au. PLASTICG. Cali, 13 : 29 - 31, Jun 
- Jul. 1987. it. 

Cbdigo : 04540 	Idioma : Espanol 	Valor : $30.00 

Tanta los sistesas de alimentaciOn por peso, coma 

los senores del espesor, se pueden usar en el 

control en circuito cerrado del calibre promedio 

de la pelicuta soplada. Se describe aqui como se 

ubican estos distintos metodos para resolver el 

miss° problesa. 

COdigo : 04552 	Idioaa : Espanol 	Valor : $30.00 

Trata sabre la propuesta de una firma americana 

para fabricar copolimeros de los plasticos estan-

dares con pequenas cantidades de mondmeros de 

viniLcetona sensibles a las radiaciones ultravio-

letas. 

Fiocca, Arturo 

."Como proyectar con ayuda del computador?". 
TECNOLOGIA  a PLASTICO. 	Cali, 17 : 14 - 17, Feb 
- Marzo. 1988. il. 

Codigo : 04561 	Idioms : Espanol 	Valor : $40.00 

Trata sabre el empleo del computador en La indus-

tria del plastic° para el diseno y la manufacture 

de productos fabricados con resinas sinteticas. 

Kreisher, Keith 

'Alta tecnologia para la supervivencia de la 

tuberia en PVC'. 	TECNOLOGIA  a PLASTICO. Cali, 
17 : 26 - 29, Feb - Mar. 1987. it. 

Codigo : 04562 	Idiosa : Espanol 	Valor : $40.00 

Todos coinciden en que las plantas para tuberia 

sin tecnologias avanzadas no existiran en la prO-

xima decade. Este es un informe sobre dos plantas 

automatizadas con exit°, y (it un vistazo a algunos 

de los atimos avances en equipo para la produ-

ccion de tubas de PVC. 
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Dvorak, Paul J. 

"More bite for plastic gears = Consideraciones 

de diseilo para engranajes plasticos". 	MACHINE  
aLaa. 	Cleveland, U.S.A., 60 (2) : 75 - 80. 
Ene. 1988. it. 

Cedigo : 04596 	Idiosa : Ingles 	Valor : $60.00 

Hoy en dia es cada vez gas cosh La fabricacitn de 

engranajes en •aterial plastic°. Los engranajes 

plasticos ofrecen algunas ventajas 	sobre 	los 
settlicos. Ademas de requerir senos lubricacian y 

tener senor precio, pueden construirse en form 

cosplejas que desafian las ttcnicas de corte de 

aetales. 

"Rapid° canbio de moldes en inyeccion de 

plesticos". 	INDUSTRIAL WORLD.  New York, U.S.A., 
213 (5) : 2 - 3, 31, May. 	1988. IL. 

CU* : 04680 	Idioia : Espa'ilol 	Valor : $30.00 

Presenta un nuevo sistema de cambio rapid° de 

aoldes que se puede instalar en cualquier inyecto-

ra, nueva o en uso, ya sea autometica o semiauto-

matica. Estos sistenas se pueden instalar en eta-

pas o si es necesario de una sole vez, depen-

diendo de las necesidades de automatizacitn de la 

earesa. 

"Me preocupa la educe- 

citn de hoy. Mis hijos no 

responden una pregunta a 

nenos 	que 	les 	0 

respuestas •dltiples." 

ADMINISTRACION 

Acosta Tobtn, Alberto 

"Verdad y sito de la planeaciOn estrattgica". 

REVISTA UHIVERSIDAD EAFIT,  Medellin, 68 : 9-14, 
Oct. 1987. Il. 

Codigo :04501 	Idioaa : Espa'ilol 	Valor : $60.00 

Para aquellos ejecutivos que sufren de siopia 

gerencial, la Sabiduria Convencional es bienvenida 

coao un paliativo. Ella provee una base 

aceptable para elaborar una declaracion de 

estrategia que sirva pare una decente presentaciOn 

de la eapresa ante los colegas ejecutivos y ante 

la coaunidad de negocios. 	EL articulo describe 

una serie de enunciados, que son aipliaiente 

aceptados coso guias saludables de gestion 

espresarial. 

VeLez Velez, Rabl 

"Veinte guias para la practice de La planeacitn 

estrattgica". REVISTA UHIVERSIDAD  Lam, 
Medellin, 68 : 19-27, Oct. 	1987. Il. 

Cod* :04502 	Idioma : Espailot 	Valor : $90.00 

El autor recopila en este articulo veinte guias, 

producto de La observanciOn y de la practice de la 

planeacitn estrattgica puesta a prueba en aseso-

ries prestadas en organizaciones pbblicas y priva-

des, grander y pequeAas en Colombia y que conside-

ra pueden contribuir a una nejor implementacitn de 

ella en las empresas. 	El articulo este orientado 

a lectores que ya hayan hecho algon recorrido 

tedrico 6 prectico en el area de la planeaciOn 

estrattgica. 

Escobar Bolivar, Jorge 

'Tres alternatives contables pare reflejar los 

cambios en los niveles de precios". REVISTA 
UHIVERSIDAD  EAFII, Medellin, 68 : 61-69, 	Oct. 
1987. Il. 



C6digo :04505 	idiosa : Espailol 	Valor : $90.00 

El artIculo pretende que en forma Legal las 

entidades iercantiles muestren a los usuarios de 

la informacion contable unos datos gas reales y 

no los ficticios que se presentan cuando se dam 

cambios en los niveles generales de precios. 

ICONTEC 

'Nom Icontec 1800 : Un ispulso 

desarrollo'. Rama Y CALIDAD,  Bogota, 4 (7) : 
39-40, Ene. 1988. IL. 

C6digo :04677 	Idiosa : EspaAol 	Valor : $20,00 

Gue es eso tan isportante 

que no podia esperar?. 

Fritz, Ann 

"Problems of women managers = La problematica 

de las mujeres gerentes". naiml Luna, Cleve-
land, U.S.A., 60 (20) : 109-112, Sep. 1988. Il. 

C6digo :04634 	Idiosa : Ingles 	Valor : 140.00 

A eedida que la sujer demuestre La capacidad de 

manejar exitosasente un Departamento de Ingenieria 

o una espresa, La resistencia a que existan 

sujeres ejecutivas dissinuirt. 	Hasta entonces, 

Las sujeres gerentes enfrentaran problesas singu-

tares y deberan generar setodos innovativos para 

resolverlos. 	Balancear una carrera y una villa en 

familia es justasente uno de los tantos problesas 

que la mujer ejecutiva afronta. 

Esta seguro que et jefe 

dijo que hicieramos et 

piano a escala 1:1 ?".  

Los autores del articulo hacen una resena de La 

revision, La justifican y connotan la isportan-

cia de su aplicacion para el desarrollo indus-

trial. 

"Oilier° que se enteren todos de 

insediato - en Lugar de un meso, salga 

y cuente el chisse.- 
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