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EVOLUCION DE LAS HERRAMIENTAS D€ CORTE/

Y PROCESOS PARA MEJORAR SU RENDIMIENTO

Parte lll. Desarrollo y Aplicacion de las Herramientas de
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MOLDES DE INYECCION PARA PLASTICODS /
Parte VI. Fuerza de Apertura del Molde.
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Para obtener superficies bien acabadas es

primordial el wsantener continuasente las
herramientas de corte en perfecto estado. Fara
evitar el danar las piezas de «carbdn s
aconsejable redondear ligeramente la punta de L3

herramients de corte.

Angulo de incidencias a = 15-20

Angulo de cuna p = -0
Angulo de corte = §5-90
Angulo de fijacion = 41
Angulo de ataque = —45
RECTIFICADO COM MUELAS PREFQRMADAS

EL rectificado con muelas preformadas especifica-
nente desarrollado para la mecanizacidn del
grafito, es wno de Llos procedisientos de
preparacidn de electrodos para La electro-erositn
senos conocidos, y pueden ser empleados para
. recuperar con gran econonia grandes cantidades de
electrodos de grafito. Todos nuesiros grafites
pueden mecanizarse sin limitacidn alguma con
herramientas de rectificado aglomeradas con
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resinas sintéticas.

ELECTRO-EROSIONADD

Como todo material conductor de La corriente
eléctrica, el grafito puede secanizarse mediante
electro-erosidn, Tanto el corte coeo el grafito
sirven de material para electrodos, pero
precisanente la resistencia del grafito al
desgaste, impide que se puedan alcanzar voldeenes
de naterial erosionado tan satisfactorios como se

logran en el caso del acero.

ERESADO-COPIADOR

Para el fresado copiador de los electrodos de
grafito con fresas en acero rdpido tratado, es
necesario  trabajar & velocidades de corte
relativasente bajas para evitar un desgasie
excesivo de la fresa. Para el secanizado en seco
recosendasos la instalacidn de dispositivos de

aspiracidn eficaces.




Refrigerando el electrodo con el Liquido utilizado
cono dieldctrico en la mdquina de electro-
erosidn, se logra na vida de la fresade ¢ 2 §
veces aayor que L2 norsal. EL espleo de fresas de
setal duro que permitan trabajar con velocidades
de corte sds elevadas, ofrece una ventaja
adicional. En este caso es preferible trabajar en
hbsedo.

YALORES ORIENTATIVOS PARA EL UECAMIZADO

ACERO RAPIDO TRATADO METAL DURJ

Velocidad de corte (a/ma) 10-15 25-30
Hhvalce (ea/gin) sax. 600-800  max.400-800

RECTIEICADO

EL rectificado es especialmente rentable y por Lo
tanto en suchos casos se le dard preferencia
frente al torneado y fresado. Tambidn aqui se

efectda el mecanizado seco.
Aparte de las rectificadoras corrientes, tasbiédn

se pueden utilizar mdquinas fresadoras universales

equipadas con muelas de rectificar.

CALIDAD DE LAS WUELAS

el grano o densidad de estructura de L3 wsuels
deberd oscilar entre 6 v 9 segdn DIN 69.100.

Nuelas de carburo de silicioy
grano 20-44, dureza F-K.

Desbastado

Acabado : Huelas de carburo de silicioy
grano 80-120, dureza H-M.

Acabado Fino: Grano superior a 120.

YALORES ORIENTATIVOS PARA EL HECANIZADO

DESBASTADO  ACABADO

S

Velocidad de corte (n/seq.) 20-30 20-30
Avance (aa/min) 200-300  200-300

Profundidad de Corte (as) 3-5 0,05-0,3

IALADRADO

También aqul es preferible vtilizar brocas de




carburo de tungsteno en lugar de las de acero
rdpido. Para evitar roturas 2 la salida de |la
broca el dngulo de «corte debe  tener

aproxisadasente 70-100 y el dngqulo de incidencia
aproxisadamente 10-15 .

PEGADD
Frecuentemente se pega el grafito, da3ndose
preferencia 2 éste mdtodo frente a otras tdenicas
de  unidn.  Secciones pequenas Se  pegan
colas rdpidas a base de

fvdetbond (2,
Bondutix super, etc). La pelicula fina de estos

habitualeente con

isociano-acrilato (Sicomet 70,

pegasentos de baja viscosidad no impide el
contacto eléctrico entre las partes pegadas. Asi
es posible wtilizar electrodos con superficies
perpendicular al de |

pegadas en sentido

erosion, sin conexiones eléctricas adicionales.

Para secciones mayores es recosendable el uso de
pegasentos de mayor viscosidad (Technicoll 8162,

Araldite, etc.) cuyo proceso de

Loctite,
endureciniento es sds prolongado, lo gque pernite

un ajuste wds cuidadoso de las zonas a pegar. En
razén de la mayor densidad del pegasento se forma
en (2 zona de unidn un3 fina pelicula aislante que
ha de ser puenteada con un conexionado eléctrico
adicional, cuando las uniones se realizan en
sentido horizontal (perpendicularsente al sentido
del erosionado).

Es isprescindible que toda L2 superficie 3 pegar
sea debidamente preparada de acverdo con las
instrucciones del fabricante del pegasento.

RIBLIOGRAFIA

1.- Publicaciones de CARBONE LORRAINE de COLOMBIA
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2.- AGIE * Tecnologia sobre La Electroerosidn por
Penetracidn. Publicacidn 304. SEP. 1974.
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3.- POCO GRAPHITE. Hanual Tednico del Mecanizado
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GEOMETRIAS DISPONIBLES

el campo de los procesos del rectificado de

leitschrift fur MNaschinenbau, Konstrutetion

3.- Bohlerit Taschenbuch fuer die Werkstatt.
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- CLASES OF C.B.H.
En la actualidad se fabrican cuatro clases de
C.B.N,
- PKD : Syndite
Syndie
Sindrill
-~ PKB : Asborite
Las propiedades de estas herrasientas se pueden
cosparar en la tabla Mo. 1.4 que a su vez pueden
cospararse con los otros tipos de herramientas va
estudiadas.
nateriales con alta dureza.
Los procedisientos utilizados para obtener estas
herramientas son similares a los utilizados para
la obtencidn de los diamantes Policristalines BIRLIOGRAF IA
vistos en la seccidn de aplicacidn de los miseos 1.- ¥erkstatt und Betrieb
la diferencia estd en que para los diamantes se
parte el grifito y para los C.B.N. se parte de los und Fertigua.
cristales de Mitruro de Boro hexagonales, Carl Hanser Verlag Alesania 1986.
utilizando catalizadores del grupo alcalino 2.- Balinit Balzers Elay S.A.
(Nitruros vy Boruros). Se wtilizan aleaciones de Technische Mittailungen
aluminio con Hierro j Cobalto con Miquel, para hlesania 1986.
lograr (3 formacidn de cristales y granos finos de
CBN. La arlicacidn de este material como N.ELE
herranienta es tan asplio e importante que abarca 4.- Publicaciones SAMDVIK Corosant.
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MOLDES DE INYECCION PARA PLASTICOS

Parte VI. Fuerza de Apertura del Molde.

Por : Ing. AHTONIO BOHORRUEZ

FUERZA DE APERTURA DEL HOLDE

Tal cono se dijo anteriormente, si la contraccidn
de la pared de L3 piezat é;;; es mayor que el
ensanchaniento eldstico del molde: & m ¢ L3
apertura se realiza sin problesas,(Om<d p), en
caso contrario, la fuerza de apertura es elevada v
existe ademds la tendencia de quedarse La pieza en
la cavidad. La fuerza de desmoldeo estd en funcidn
del drea de la pieza y del coeficiente de

rozasiento :

F A =S P PR
S = Superficie exterior de la pieza
/4 = (oeficiente de Rozamiento
PR = Presidn residual de Lz mass al desmoldear
Pozpi fd. -8
Moo P
Sm

FUERZA DE DESHOLDEO

Cuando la pieza se adhiere al macho, se origina m
esfuerzo de traccitn que se puede calcular comos

O~Z x Sweff . E
Siendo @
Sweff = Contraccion efectiva de La pared
E = Hidulo de elasticidad

(3 X 104 kp/ca?) a La tespera-
tura de 20°C.

O- S Tensidn de traccidn

EL esfuerzo O'Z genera una compresion superfitial.Ps

d
Siendo e = Espesor de pared

d = didsetro del macho

La fuerza de desmoldeo es @
FD = Sm/u'Ps

FD =2 Sm"/’(s'.-«reffl':
d




Donde Sm = Superficie exterior del mache.

Este valor de FD se disainuye en L3 prictica con
el dessoldeo 2 una temperatura mayor de 20°C y ea
algunos casos especiales, con el espleo de
desnoldantes ya sea al molde o al termopldstico,
siliconas,

antes de inyectar; como som: las

carbonato calcicoy etc.
Ejenplo No. 7

Para el vaso del ejesplo | se tiene un espesor de
pared de 1,4 on. 210
k/ca?  La pieza serd elaborada en PSa una
teaperatura de 200°C.
cavidad es 120 on y el dideetro del agujero de

La presidn de inyeccidn

el didmetro exterior de la

refrigeracion 12 mm. Calcular la fuerza de

apertura y la fuerza de desmolden.

1. Cdlculo de la deformacidn de la cavidad.

70 + 50

702 %0 - 60 mm
S . sxz20 [122+6%
2 Z10x 108 122 - 69

S, = 0.01 cms.

2. Compresidn del macho.

C=1,2 cms.

d=60-2X1,4 =57,2 m.
S = 5,72 x210 |s5,72% + 1,29
d 3 7 7
210 x 103 |5,72% - 1,2

QO"\
"

0,0062 cms.
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3. Ensanchamiento total.

5m = 0.0162 cms.

4, Cdlculo de La contraccidn de la pared.

De la tabla Ho. 4 (Ver INFORMADOR TECMICO Mo. 36
ABR-JUM. 1988) se tiene para el PS que la
tesperatura de reblandamiento es aprox. 90°C y

C=7X10 co/ca’Cy se asuse &E' 40°C.
Sy =a('(‘gpﬂ‘a.E)
S, = 7X107° (90 -40)
Sy = 35x107
Sy = 0,35%

Sweff = 1,5 S,
Seeff = 1,5 X 0,35 = 0,525

Sweff * ©
0,00525 X 1,4

n

= I -

)
5
)

b 0,00735 cms.

Muicsp s Cgmrnr lo tanto hay interferencia
durante el desnoldeo.

5. Cdlculo de La fuerza de apertura.

. SAcP,

o d+D
2

Fa

S = 1

9

Ty ==

0,1

-

X 11,5 = 216, 8 cm.

2

.
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210 0.0162 - 0,00735
0,0162

Pp = P, [Jm

P, =

115 kp/cm®
216,8 X 0,1

o
n

X 115

-
n

2.487 kg

6. Fuerza de desaoldeo

2 Sm e Sweff E
d

F =

v
"

2 T X 6,72; 4,?2x

2

11 ;5 3.6

v
n

204,1 cm

2 X 204,1 X 0,1 X 0,00525 X 3 X 104

0 5,72

-n
u

1,124 Kg.

NHOLDES CON CAVIDADES RECTANGULARES

Los cdlculos siguientes sdlo se hacen en woldes de
grandes disensiones, ya que en cavidades pequenas
AUy raras veces ocurren pandeos y rotwras. EL
disensionaniento de las paredes se hace en base a
la experiencia, si se tiene en cuenta adends la
seleccion adecuada de los wmateriales de a3
cavidad.

Para cavidades rectangulares, el lado critico es
el mds largo. En los cdlculos se hace wuna
analogia con un2 viga espotrada en los extresos

con carga uniforeenente distribuida.

-

& &

b~

E
r_

ar
o,
%

7
s
? ////é

F
ARRRARRINEY,
'

o
=2
-

b

NONNNNNN

ANANANNN

\




e

Para el caso de una visa espotrada se tiene @

BT . b
38F ET
M= -1-‘-1!- F1 Ea wno de los extresos espatrados.
M = O‘adm W
Siendo :
f = Deflexidn en el punto sedio de La

viga (ca).
= (arga total (ks).
b = Longitud de la viga (cm).
E = Midulo de elasticidad = 2100 X 103
I!fl:lz.
I = Mosento de inercia (cat).
M = Hosesto flector.
Ui = Tension adeisible del material
(ka/cdt
W = MNoseato de resistencia (u&)
L e
12
bR
e 2

Para los cdlculos siguientes se supone b =1 ca.

Igualando (2) y (3) se tiene :

e | &
Moz F 1= Opgn W
F 1
H =
120’adm
PR 13

Ejesplo Ho. 8

Calcular el espesor de las paredes del solde para
una caja de revistas inyectada en ABS, cuyas
disensiones son :

200

300

T adgn=> 90 kp/ mm® para acerp Tipo P20. q

1. Cilcula de La presidn de inyeccida.

Ya que el punto de inyeccidn estd colocade en
el centro, 3 longited de fleeacia es :

)
o

I

Lt —
~ {
/

3900
L, = J ac? + 1502 = 155 me

N

o




L 200 mm.

L

De la Tabla No. 2
Lz=36cms. y e =2 mm.
Pi =270 kg/cm?

2
355 mm.

se tiene para

Para ABS, el valor anterior se modifica por el
factor de correccidn de L2 fluencia.

pi =270 X 1,35
Pi =< 364 kg/cm2

2. Cilculo del momento de resistencia W.

R

_—

12 O;dm

PiX1X1cm

364 X 30 X 1 = 10.920 kg.
10.920 X30 . 3033 cnd
12 X 9000

F =
F =

W=

3. Calculo del ancho de la pared del molde (h).

e

. bh~
o
b= 1cm.
h= V 6W
h= ¥ 6 X 3,033
h = 4,26 cms.
h = 43 mm.

4. Cilculo de La flexidn mdxisa (F).

—
]

—
n

10.920 X 30°

384 X 2100 X 10° X 6,6255

n

0.055 cm.
0.0055 mm.

S, Cilculo del espesor de pared en el lado mds
auoﬂn(cl

_ bh?

-
W= -

ladm

d
en este caso ¢ = h

P 1. e pet

120;dm 6

c = Pl xg ]
1260 adm

1cm.P =364 X8X1=2912 kg.
12912 X é] 3

o
n

2 X 9000

C = 3214 rNS.
c = 11,4 mm.

Ho es necesario calcular la deflexidn en este Lado.

Bibliografia

HENGES - MOHREN -- Moldes de Inveccidn
Pldsticos. Pdaina Ho. 144.
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SOLDADURA POR ARCO
ELECTRICO CON €LECTRODO
DE TUNGSTENO Y GAS

( GT.AW. )

Por : Ing. LUIS FERNANDO GOMEZ
Instructor SENA - C.D.T ASTIN

INIRODUCCION

La necesidad cada vez sds creciente de obtener una
sayor eficiencia en el sedio de calentasiento de
las piezas por soldar, con la consiggiente
disminucidn de La zona afectada por el calor y de
los efectos daninos en las piezas, ha hecho que se
desarrollen nuevos procesos de soldadura. En
nvestro pais, actualsente se utilizan algunos de
estos procesos y otros cosienzan lentasente a
aplicarse para necesidades muy especificas; sin
esbargo, un gran ndeero de técnicos y de
ingenieros desconoce las posibilidades
tecnoldgicas de cada uno de estos procesos. En
auchas ocasiones las personas que deciden L3
compra de los equipos de soldadura, desconocen el
verdadero uso y la eficiencia de debe buscarse
para justificar La inversidn en equipos, asi como
las aplicaciones especificas de cada proceso.

EL objetivo de este trabajo es el dar a conocer

o S

los principios bdsicos, ventajas y desventajas y q
las posibilidades de utilizacidn  de el proceso
de SOLDADURA POR ARCO ELECTRICO DE TUMGSTEWD Y GAS
(6.T.AMN).

QESCRIPCION QEL PROCESO

Es un proceso por arco eléctrico en el cual el
calor es generado por un arco producido entre un
electrodo no consumible y el setal de trabajo.
EL electrodo, el charco de fusidn, el arcoy las
dreas calentadas adyacentes de la pieza de trabajo

estdn protegidas de L2 contaminacidn atmosférica .
por un g3s de proteccidn, Esta proteccidn es
proparcionada por un chorro de gas, (generalmente
un gas inerte) o una mezcla de gases. EL gas de
proteccidn debe ofrecer una éptima proteccidn, atn
wna poc3 cantidad de 3ire arrastrado puede

contaesinar la soldadura.




A. Cubierta de gas E. Soldadura tersinada

B. Collar F. Bano de fusidn
C. Electrodo de 6. Arco
. wolfrasio infungible H. Metal de base

D. Gas de Proteccidn I. Varilla de aportacion

? Figura 1. Presentacidn esquendtica de la solda-
dura TIG.

VENTAJAS

En general el proceso de soldadura G.T.AN.,
tasbién Llamado TIGy, presenta las mismas ventajas
coaunes a los procesos de soldadura con proteccidn

b

- Las uniones obtenidas son sds resistentes, mis
doctiles v menos sensibles a la corrosidn.

- La proteccidn gaseosa sisplifica notablesente el
soldeo de metales no ferrosos, por no requerir
el empleo de dexosidantes, con lo que se

elininan Los problemas de Lispieza v los riesgos

de formacidn de sopladuras e inclusiones de

escorias.

- Permite obtener soldaduras eds limpias, sanas y
uniforses, debido a la escaser de husos y

proyecciones.

- La visibilidad por parte del soldador, sobre el
trabajo, es total debido a gue la proteccidn con

gas es transparente.

- Se disminuyen los costos de produccidn debido 3
que pueden reducirse las operaciones de acabado
dadas la uniformidad y La Llispieza de los.
cordones de soldadura.

- Se disainuyen las deforsaciones de las piezas em
las inmediaciones del corddn de soldadura,
debido a que el drea afectada por el celor es

poca.

LIMITACIOHES

- EL equipo es cosplejo y costoso. Debe tenerse
especial cuidado en su manejo para evitar
accidentes del soldador o danos al equipo.










aunque |3 soldadura con mdliiples pases del
proceso G.T.A.M. es usada para secciones gruesas
en aplicaciones donde wma alta calidad es
nandatoria (como en trabajos aeroespaciales).

EL proceso 6.T.A.N. ha tenido dxito en la
soldadura de varias aleaciones en espesores muy
delgados. Las ldminas delgadas requieren de una
fijacibn wuy precisa, para estos casos s
necesario secanizar o automatizar la soldadura. EL
proceso de soldadura por plasea ha aventajado al
proceso G.T.A.N. para la soldadura de metales

deloados.

EORNA Y POSICION DE LAS PIEZAS

el proceso de soldeo manual es requerido cuando
las formas complejas impiden el uso de wnétodos
autosdticos. La manipulacidn manual de la pistola
es generalmente wusada para formas irregulares,
partes que requieren cortos tramos de soldadura o
para soldar en dreas de dificil acceso.

La soldadura nanual puede hacerse en posicidn

20

plana, horizontal, vertical y sobrecabeza.

Los equipos autosdticos son dtiles igual para
Ellos estén
movisiento

superficies curvas o rectilineas.

siendo usados para el continuo
tipo senoidal, soldando titamio corrugsado conm

refuerzos en ambos tersinales. Para estos tipos de
novinientos continuos se ha disenado una unidad
secdnica de copiado que sigue una nléﬁtilla para
guiar Lla pistola, donde el control manual de wn

soldador podria ser extresadasente dificultoso.

RIBLIOGRAF 1A

AGA Gases de proteccidn para soldadura por arco.
Informacidn técnica GH 135 sp. pag. 4

GIACHINO, Josep M. Nilliam. op cit.

pag. léb.

y WEEKS,

SEMA - DSE. op cit. Pag. EB.5.

AMERICAM SOCIETY FOR METALS. MNetals Handbook.
pag. 113-114,138-139
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INFORMACION TECNICA A DISPOSICION
DE LOS USUARIOS.

METALMECANICA

Anglada, M.

*Propiedades de los aceros  inoxidables

superferriticos de alto contenido en cromo”.

QEFORHMACION METALICA. Barcelona, 14 (137) : 47 -
“f m- lmo il.

Codigo : 04072 Idiomsa : Espanol Valor : $170.00

Se revisan las propiedades de los aceros

inoxidables superferriticos de alto contenido en
de bajo en elesentos
intersticiales, descubriendo principaleente Llas
caracteristicas de dos aceros representativos @ el
acero AL 29-4-2 de intersticial
ultrabajo y el acero superferrit Remanit 4575

croso Y contenido

contenido

estabilizado con niobo.

Carreras Vendrell, Luis

"Contribucidn a3l estudio de los procesos de

{ pitruracion en banos de sales fundidas”.
+ DEFORMACION METALICA, Barcelona, 14 (135) : 29 -
34‘! E'E. 19380

Cddigo = 04074 Idioma : Espanol Valor : $40.00
Presenta los tratasientos térmicos TF-1, TF-1-AB-1

y  SURSULF - OXIRIT
nicroestructurales, su resistencia a la friccidn v

sus  propiedades

corrosidn, otras propiedades y aplicaciones.
Estos banos de nitruracidn en sales fundidas son
en la actualidad algunos de Llos tratamientos
superficiales que se aplican con éxito, por las
porpiedades que confieren a las piezas tratadas,
por el ahorro energético que suponen y por no

generar residuos tdxicos.

Gallardoy J. M.

"Cosportaniento del polvo de acero M3S durante

QEFORMACION HETALICA,
14 (137) * 64 - 71, NAR. 1988.

el prensado”. Barcelona,

Cddigo * 02073 Idioma : Espanol Valor : $80.00

Describe el comportasiento de polvos de acero
rdpido M35, fabricados por atomizacidn con asua,
durante la conformacidn por presidn en frio, en

natrices. Esta operacidn de prensado es la

-
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primera  etapa isportante del proceso de

fabricacidn de plaguitas de corte de acero rdpido

«por el procediniento pulvisetaldrgico (P/M) de

sinterizacidn directa. La segunda etapa es la
sinterizacidn en vacio, 3 elevada teaperatura, que
persite obtener herrasmientas listas para el

trataniento térnico y afilado.

Herndndez, G.

"Influencia en Lla calidad y en L3 productividad
de L2 calificacidn y certificacidn de inspectores
de construcciones soldadas”. REVISTA DE SOLDADURA,
Nadrid, 17 (04) : 191 - 197, OCT. 1987.

Cddigo * 04052 Idioma : Espanol Valor : $70.00

+ Expone L3 necesidad de calificar a los inspectores

soldadas vy definir las

tanto en Lo que se

de construcciones
caracteristicas de los misaos,
refiere a los conocisientos tedricos que deben
facilidad
condiciones fisicas y

tener, como a su experiencia préctica,

para eaitir informes,
aptitud profesional.  También se exponen Las

funciones y  responsabilidades de  estos

inspectores, con el fin de que en cada caso, se
obtenga el adecuado grado de seguridad y
fiabilidad requerida  en los equipos
inspeccionados.

SEMA.Regional Cundinamarca

Fabricacion de las aleaciones comunes de

22
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aluninio / por Laureno Angarita P. -- Bogotd
Centro Nacional de Fundicidn, 1987 -- BOp.-- il.

Cddigo * 03881 Idioma : Espanol Valor : $800.00

Las propiedades mecdnicas de aluminio puro son
bajas siendo necesario recurrir 3 uno o varios
elesentos, dando origsen a familias muy variadas y
nuserosas aleaciones que ofrecen ventajas tales
resistencia 2 ciertos

como * economia de peso,

corrosidn,  propiedades mecdmicas
conductibilidad térmica y calorifica
y buen 3specto superficial. Contiene L3 ~NORMA
ICONTEC 1686 sobre metales no ferrosos,

de alusinio y de aleaciones de aluminio pars

tipos de
especificas,

Lingotes

fundicidn.

Fulve, E.

"Decapado de superficies de hierro o acero
pediante proveccion de particulas abrasivas”.

RINIURAS Y ACARADOS IMDUSTRIALES,
(154) = 77 - 83, NAR - ABR. 1987.

Barcelonz, 29

Codigo * 02172 Idioma ! Espanol Valor ® $70.00

Se exponen los principales  procedimientos
utilizados para decapado mecdnico de superficies
de hierro o acero * Chorreado centrifugo,

chorreado en vacio, chorreado en vapor. Se

describen los materiales abrasivos utilizados enm
cado caso, el equipo necesario y las condiciones

de operacidn.
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NEUMATICA €
HIDRAULICA

Valero, Joaquin

"Tubos de precisidn para la construccidn de
cilindros neumdticos y olechidradlices”. FLUIDOS,

Barcelona, 15 (124) = 607 - 618, MOV. 1986.
Codigo : 04030 Idiowa : Espanol Valoer : $110.00

EL articule preseata los acabados para cilindros
oleohidradlicos y neumdticos. Informa sobre tubos
de acero, wn producto aparentesente seacillo, cuya
elaboracidn, crea a sus fabricantes innumerables
problesas précticos, técmicos, estructurales y

econdmicos.

DEPARTAMENTO TECNICO DE COMARCLUB

"Reduccidn de fallas en sistemas hidradlicos’.

HABUINAS Y EQUIPOS Buenos Aires 349 = 51 - 53,
NOV. 1987.

Codigo = 02459 Idioma : Espanol Valor : $40.00
Enusera las fallas tipicas en  sistesss
olehidrdulicos v los resultados de los estudios
sobre las causas que los originan. Se describea
foraas de deteccidn y tdcnicas de mantenimiento.
Se ll‘i;l la
operativas y pardmetros de disedno original ; el
andlisis aceites y  fluidos
hidrdulicos § la del acelte
hidrdulico y el wonitoreo y evaluacidn de costos.

verificacidn de las condiciones

periddico de
purificacidn

23

PLASTICOS

BLoor, David

“Poliseros conductores : Un nuevo tipo de

ELUIDOS Barcelona 15 (122) = 450 -
1986.

pldsticos”.
456, SEP.

Cddigo = 04024 Idioma ¢ Espanol Valor @ $70.00

Entre las wds valiosas propiedades del plastico,
se coenta el ser buenos aislantes eléctricos y
paraddjicasente buenos conductores. Aunque tales
sateriales poliseros se hallan todavia en Lla fase
de (aboratorio, estdn avanzadas

investigaciones encaninadas a la produccidn de

sy las

polineros conductores aue sean estables y de fdcil

transformacidn.

Seoluk, George R.

"Moldeo por soplado”. REVISIA OE PLASTICOS
HODERNGS, Wadrid, 54 (378) : 905 - 907, DIC. 1987.

Codigo * 03895 Idioms : Espanol Valor * $30.00

Plantea La total sulosatizacidn electrinica para

los equipos de moldeo por soplado. Estos sistesas

incluyen capacidades para espleo instantdneo ;
controladores de temperatura, presidny flujo y
posicidn 7 control de parisdn prograsable ;
diagndstico de wmdquinas j y capacidad de wnir

cosputadores mediante una aulti - red de control

desde una computadora central.




Seoluk, George R.

“Tersoconforaado”, BEVISTA DE PLASTICOS
HODERNOS, Madrid, 54 (378) : 875 - 877, DIC.
1987.

(ddigo * 03892 Idioma ® Espanol Valor : $20.00

Presenta un programa de operacidn de mdquinas de
ternoconforeado mdltiple en estaciones de control
por computador central. Se esplez un programa
(software) disenado para ejecutarse en
cosputador IBN AT, y analiza los pros y contras de

La automatizacidn.

Archer, 5.

"EL pulido de sateriales pladsticos con wuna

lama abierta”. PLASTICOS UNIVERSALES. Munich,
28 (03) : 143, SEP - OCT. 1984.

Codigo *+ 04168 Idioma * Espanol Valor * $10.00

El pulido como Ll2aa se utiliza de forsa creciente
para el acabado de tableros de vidrio acrilico,
que se utilizan para objetos decorativos y que
deben poseer cantos limpios y transparentes. 5S¢
describe el procedimiento, sus ventajas e

incovenientes.
Knappe, V.

“Sobre el desarrollo dptiso del ciclo en 12
inyeccidn - cospresidn de pateriales

.

24

termopldsticos™. PLASTICOS UNIVERSALES, Hunich,
28 (03) = 128 - 134, SEP - OCT. 1984

(ddigo : 04165 Idioma : Espanol Valor : $70.00

Se discuten Llas variantes del procedimiento
inyeccidn compresidn, asi como el desarrolle
del proceso en el diagrasa PVT. Se analiza el
desarrollo dptimo del procedimiento de inyeccidn -
compresidn teniendo en cuenta que las piezas
poseen orientaciones y tensiones propias senores
que pueden producir tensiones perjudiciales,
debidas al enfriasiento lateral de 13 masa antes y

durante el proceso de compresidn.
Guguaus, F.

“Agentes protectores contra la accidn de la

luz".  PLASTICOS UMIVERSALES, HMunich, 29 (D4) :
220 - 222. 1985

Codigo : 04085 Idioma : Espanol Valor : $30.00

Se expone el estado actual de los comocieientos
acerca de 13 estabilizacidn de materiales
pldsticos contra la degradacidn fotooxidativa.
Los avances mds importantes de los dltinos anos
residen en el desarrollo de aminas polimeras
estéricasente inhibidas (HALS), <que poseen

ventajas manifiestas frente 3 las HALS de bajo
peso molecular para aplicaciones especiales, y de
formas coserciales exentas de polvo o pobres en
polvo. Se presentan las clases de agentes
protectores contra la accidn de la lw
(fotoestabilizadores) tecnicamente ads importantes

;




Estimado Lector =

Con el fin de actuaslizar el Llistado de suscriptores,
deseariamos saber si desea continuar recibiendo esla
publicacidn. Con tal propdsito le pedimos el favor de
dilingenciar este breve cuestidnario v devolvernos a Lla

mayor brevedad posible a @

SERVICID DE IHFORAACION Y
DIVULGACGION TECNOLOGICA - ASTIN
Calle 52 HNHo. 2 Bis - 15 Parrio Salomia
A.A. 8053 -~ Cali - Colombia

EHPRESA _______________________________________________________________
ACTIVIDAD PRIMCIFAL DE LA EMPRESA-v—=——=======mespeo———ssses

—-.—.—.—..—.—.-........._....—-..._......—..-._-—._..........-........—........._._............_...._..._._......-.—...............-.—..—.—.—......—_.—_.._..._._

_-..-.—.—..-....—-—-..—....-—.—.—-__-—-......._.._..,._..._-......_................_..._.-.-..—.....«..--.-....--..-._...«..--.-.._-—-._._._-.._.—.

Apreciariamos ademas recibir sus  opiniones sobre el
INFORMADOR  TECHICH, v qué temas del drea de lLlos Plasticos,
Troqueleria vy Holdes desearia aque se publicara en al

RPoletin.

Sus comentarios o aportes son valiosos, recuerde que este
Poletin se ided para Usted v su organizacion.

u-.-..-.........—.—.—.—_—-—.mwm—..-.m-—_—.-———m-—w-.—..-..-...-....-.-...m-.-..-.—-.-....m-—-..-._.---...--—.o--..-—-....—.-....-m—.—.

.—-——....-.-.............._._..-......._...—.—-—....._._..._....__..‘.............._............_.....m-..._—....-_.............._-...............-...............—.....—-...........

Al agradecerle el dilingenciamiento de este formulario, nos
comp lace informarle que podemos ofrecerle informacidn sobres

- Disefio v Construccidn de Moldes v Trogueles
- Pl3sticos
- Mdquinas Herramientas

- Tecnologla Apropiada
- Fuentes no Convencionales de Energla (Energls Solary

Flantas de Piogas, Holinos de Viento?l.
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