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PROYECTO 

BIENES DE CAPITAL 

For : Ing, NARIANO ANTONIO BEHAVIDES C. 

Superintendente SENA - C.D.T„ ASTIN 

El Centro de Desarrolto Tecnoldgico C.D.T. ASTIN, 

desde su creation ha tenido como objetivo 

principal, apoyar y desarrollar acciones que 

iapliquen la utilizaciOn de las tecnologlas 

basadas en to Ingenieria de diseiio y fabrication, 

asi coo en la gestion empresarial en general. 

Gracias a la Oficina de Cooperation del SENA, se 

togrd obtener Cooperation Tdtnica de la Repdbtica 

Federal de Alesania, tediante la transferencia de 

tecnologia, 	obteniandose 	los 	siguientes 

resultados: 

ACCIONES REGULARES 

1. Andlisis y solution de probleGas especificos 

de La industria en el subsector metalsecanico 

y del plastic°. 

2. Disefio y construction de equipos, mOquinas 

pequerlasy 	dispositivos, 	herramientas 

especiates, troqueles soldes y piezas en general. 

3. SustituciOn de importaciones, mediante el 

disefio o rediseilo de nuevos productos que a so 

vez a peraitido el desarrollo de las 

herrasientas o Bienes de Capital, necesarios 

en la production. 

4. Acciones de investigatiOn apticada orientadas 

a buscar soluciones propias a los probleaas de 

la industria en convenio con Universidades 

regionales, con la participation de 

estudiantes de dltimos gos de Imgenieria, 

dirigidos por los Asesores del C.D.T. ASTIN. 

5. Participation en la foreacion de ttcnicos en : 

secanica general, electricidad industrial y 

adainistrativos del SENA, mediante practicas 

reales prograsadas en los diferentes proyectos 

de Bienes de Capital que desarrolla el Centro. 

De esta sanera se logra incorporar at 

estudiante enforsa real y objetiva a los 

diferentes 
	

procesos 	productivos 

adainistrativos que aaneja la industria. 

6. Fronover y realizar seainarios tecnicos 

especializados a nivel regional y national, 

orientadas a mejorar los procesos tacnicos y 

adainistrativos existentes. 	Estos seminarios 

son producto de la captacion y apropiacidn de 

tecnologias, asi collo de las investigaciones 

aplicadas que se han realizado en el C.D.T. 

ASTIN. 

ANAL ; , 
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ESTATALES 
PRIVADAS 

NECESIDADES DE 
FABRICACION DE : 
MADUINAS, EQUIPOS, 

PIEZAS ETC. 

PRESTACION DE SERVICIOS 
DE : 
FABRICACION Y MEC:ANIZADOS 

- N 
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E. 	F. \\ 
FABRICAS 
TALLERES 

- INGENIERIA 
- DISEAOS 
— DIBUJOS 
— CONTROL DE CALIDAD 
— FIJACIUN DE ESPEC:IFICA 
CIONES. 

— DESARROLLO TECNOLOGICO 
- INVESTIGACION Y DISU0 

DE PRODUCTOS 

— GESTION ADMINISTRATIVA Y 
TECNOLOGICA 

— DISE140S 
— ESPECIFICACIONES 
— CONTROL DE CALIDAD 
— NORMALIZACION DE EQUIPOS, 
MAQUINARIA, MATERIA PRIMA 
Y PROCESOS DE FABRICACION 

— DESARROLLO TECNOLOGICO EN 
PROCESOS DE FABRICACION 

Algunos de los Seeinarios son : 

- Diserio de floldes para la transformation de 

plastic°. 

- Oisao de Troqueles de torte, 	eobutido 	y 

doblado. 

- DiseAo de matrices para conformar en frio y en 

caliente (forja). 

- Diserio de herramientas especiales. 

- Mecanizado eficaz. 

- Tratasiento Ureic() para aceros de herramientas. 

- Seleccion de sateriales para la fabrication de 

Bienes de Capital. 

- Anilisis 	de 	procesos, 	sateriales 

identification de materias plesticas. 

-. Soldaduras especiales. 

- Accionaaientos 	y 	landos 	neumaticos 	e 

hidraulicos. 

- Planeacidn 	y control del aantenisiento 	en 

eaquinas industriales. 

- Organization y planeacidn de la production. 

- Control de calidad orientado a la fabricacion de 

productos. 

- Gestion administrativa. 

7. Prestar servicio de consultoria 

investigation tecnica a travas del Servicio de 

Inforoacidn y Divulgacidn Tecnoldgica ASIR, 

para apoyar la forlaciOn en las empresas. 

8. Promover y realizar jornadas tecnotdgicas para 

aotivar e inducir at conociaiento y aplicacidn 
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de nuevas tecnologias coo : 

- "Perspectivas de la industria de Bienes de 

Capital". 

- 'La inforoatica en los procesos industriales 

CAD/CAM y robbtica". 

- iaportanica de la calidad en los 

procesos setalmecanicos'. 

- "Nateriales 	plasticos 	y 	procesos 	de 

transforsacion". 

- "Registro de la inforsacion t4cnica en la 

industria". 

ACCIOHES REALIZADAS EH EL TRANSCURSO DEL AA0 1987 

a. Asesorar y asistir eapresas (talleres 

setalsecanicos 	peque;os 	v 	sedianos) 

seleccionadas collo posibles fabricantes de 

Bienes de Capital. 

Se han hecho contactos preliainares para 

analizar La capacidad y perspectivas de 

fabrication. 

b. Contactos con los GII de las empresas 

estatales collo ECOPETROL, ISA, C.V.C., EMCALI, 

AHCHICAYA para conformar y estructurar el Plan 

de Accidn que persitirt 

- Establecer un cositt externo asesor del 

proyecto. 

- Definir banco de productos prioritarios.  

- Organizar 	jornadas 	tecnolOgicas 	sobre 

desagregacidn y registro de la tecnologia. 

c. Asistencia a la reunion con el Ministro de 

Minas 	y Energia con el objeto de conocer los 

criterios y political del gobierno para la 

cracidd de los GII, asi collo estudiar los 

procediaientos que se deben seguir para la 

puesta en sarcha de estos organismos. 

d 	Estudio y discusidn de los puntos sabre la 

propiedad industrial, licencias, patentes y 

Know-How, contrataciOn de personal ttcnico 

calificado, expertos etc. 

Para esto la Oficina de cooperation Ttcnica 

del SENA, ha escrito un documento para que 

dichos puntos sean sometidos a discusion. 

e. DiseFlo del modelo de una Planta transforsadora 

de materiales plasticos de desechos urbanos. 

f. Investigacitin del mercado del plastic° 

reciclado en tali. 

g. RealizaciOn de jornadas teorito-practicas 

sabre las caracteristicas de los principales 

materiales plasticos. 

h. Conformar 	direttorio actualizado 	de 

fabricantes. 

i. SelecciOn de las eopresas susceptibles de 

fabricar Bienes de Capital. 

j. Elaboration de diagnostic°. 



t. Instruir a los mielbros de los GII en todo to 

realacionado con la filosofia, reglasentacion, 

organization y funcionasiento. 

!. Instruir at personal ASTIR sotre aspectos de  
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hosologaci6n, desagregation de proyectos, 

tecnologia de oferta y dellanda y sabre 

estrategias de ayuda a los GII. 

0 0 

SUSTITUCION DE 
IMPORTACIONES 

Por : Econoaista HAROLD DE LA CRUZ 

Asesor de empresas C.D.T. ASTIN 

Constanteaente se lee en los periodicos o se aye 

y ve en las emisoras y television, el cierre de 

algunas empresas debido at poco o ningon mimed° 

que tienen sus productos. Al entrar a exatinar 

detenidamente las posibles causas de ese cierre, 

encontramos que esos productos no han sufrido 

ningon caebio en los oltilos gos, to cual Los 

convierte en obsoletos y costosos. 

manufacturer°. 

For otro lado, 	un alto porcentaje de entidades 

estatales y privadas i.portan anualmente aillares 

de Wares en repuestos, piezas, partes y 

productos (.Aquinas). 

Uno se pregunta icuantas de estas importaciones se 

pueden fabricar en el pais?. c1enesos en et 

lucent() 	la 	capacidad 	tecnoldgica, 	humana 	y 

Sicoltaneasente ea 	otros 	paises esos 	Oi5a0s econdsica para haterlo ineediatasente?. 	Has 	fattiT 

productos 	han sufrido 	casbios radicales 	o pequelCos 	ajustes, 	para 	elaborartos 	at 	nediano 

definitivalente han 	desaparecido del 	contexto plaza? Los podrelos hater a un 	largo plaza?. • 
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LOS GRUPOS DE INTEGRACION CON LOS 

INDUSTRIALES (GII) 

Si analizamos la capacidad de Planta utilizada en 

las empresas pequerlas y medianas del sector 

metalmechico, encontramos que estS siendo 

utilizada en un 45X promedio/maximo. Oue podrian 

hater para incrementar esta utilizacidn?. El 

Gobierno Colombian° encontrd que una de las 

estrategias para el despeque del desarrollo 

ecnomico es por sedio de la sustitucion de 

importaciones (Ver Boletin Informador Tecnico No. 

28 de SEP - OCT. de 1986). Por sedio del decreto 

780 de 1987 el gobierno obliga a las empresas 

estatales a crear grupos para identificar 

productos que se estin importando y con la 

colaboracion de los industriales elaborarlos 

nacionalmente. Estos grupos son llamados GI! - 

Grupos de Integration con la Industria. 

En la regional del wile del Cauca se han creado 3 

grupos de integracidn : La Corporacion Authoma 

Regional del Valle del Cauca - C.V.C., la Central 

HidroelActrica del Alto AnchicayA - Chidral- y Las 

Empresas Municipales de Cali en su gerencia de 

Energia. 	Faltarian por conformar estos grupos, 

las gerencias de Telefonos, Acueducto y Alcantari 

--Ilado en las Empresas Municipales de Cali, 

Puertos de Colombia y Flota Mercante Granco 

lombiana en Buenaventura, entre otros. 

El procedimiento general que siguen los GII es el 

siguiente : 

a. Organizacidn interna. Nombrar Coordinador y 

Secretario. 

b. Identificar productos que se estan importando y 

que se podrian 	fabricar en el pais. 
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c. Selectionar esos productos de acuerdo con 	Como anteriornente se conentO, las espresas de 

aspectos 	tales como 	volumen de 	compras, 	este sector econOmico, no estan en su mayoria 

necesidades, 	facilidad 	initial 	de 	completamente adecuadas Para el programa de 

producirlos, etc. 	 sustitucidn de importaciones . Algunas, desde hace 

un tiempo, han venido fabricando objetos con 

d. Elaboracidn del registro de information tecnica 	especificaciones no muy estrictas en cuanto a 

o ficha 	tdcnica del producto y/o pieza. 	 calidad de materiales, tolerancias, periOdo minima 

de duracidn, etc. 

e. Seleccift de la empresa a taller que pueda 

elaborar el 	producto seleccionado. 

f. Fabrication del prototipo - Evaluation 	y 

control de ese primer 

producto. 

g. Contrato de fabrication. 

LOS GRUPOS DE INTEGRACION CON LOS COMPRADORES 

(GIC) 

Esto no quiere decir que no lograr.in optimizar su 

produccift, a un corto, median° o largo plaza. 

Dentro de la misma estrategia de sustitucidn de 

importaciones de bienes de capital, se sugiere la 

integracidn de Los empresarios 

con los compradores en los llamados grupos de 

integracidn con los compradores - GIC 	Estos 

grupos deben existir al interior de cada empresa 

con objeto de dar respuesta a las exigencias que 

demanden en la fabrication de piezas y repuestos 

gNIDUSTRLI COLOMBRAMM 
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los GII. 

No se trata necesariaeente de crear nuevos puestos 

de trabajo, pero si de emplear nos Bente, en la 

aedida que ausente el factor de use de una 

capacidad instalada en un taller, (empresa), se 

trata de crear la gestidn del GIC. No es to misno 

diserlar, elaborar prototipos, competir con 

productos extranjeros, que fabricar elementos de 

facil eanufactura o que normalmente se han venido 

haciendo sin mayores requerimientos de calidad. 

En el arranque initial de este programa se han 

escogido algunas espresas entre las cuales 

teneeos: Taller Fonseca, Industrias Lucena, 

Rectificadora Alemana, Taller Precision, Taller 

Leunda, 

Agroindustrial Ltdaasafer, Taller Industrial 

Europa, Electrosediciones Andinas, Industrias 

Klusmann, Troqueles Industriales de coloebia, y 

Taller Nutibara. 

En la eedida que el programa avance se 

incorporaran otras eepresas, hasta abarcar todos 

los interesados en participar. 

EL C.D.T. ASTIR Y LA SUSTITUCION DE IMPORTACIOHES 

Colo es del conocimiento del habitual lector del 

"INFORMADOR TECNIC0', el ASTIR coordina en 

proyecto de importaciones de bienes de capital. 

El papel central de este proyecto es colaborarles 

a los GII de las espresas estatales en cuanto a so " 

organizacidn, puesta en earcha, selecidn de 

productos, selection de fabricantes, fegistro 

tecnoldgico, diserio, evaluacidn y control de 

calidad de los productos►  elaboracidn de 

prototipos, etc. 

Estas entidades estatales, al igual gee las 

empresas particulares, no disponen de todos los 

elementos necesarios Para cumplir con la tarea de 

sustituir importaciones y es alli es donde el 

ASTIR juega un papel ieportante, ofrecidndole la 

Asistencia Thnica 	requerida. 

Con relacidn a las empresas eetaleecanicas se debe 

conocer su potential, con 'liras a refor/ar sus 

areas ddbiles y situarlo en position de elaborar 

productos de altIsima calidad y lograr en 

colaboracidn de los GII y otras entidades el 

arranque en el desarrollo econdmico national. 

ii 

0 



desprendimiento de los materiales es el de 

utilizar UR eleseato con mayor resistencia y 

dureza llamado herramienta, la que debe tener an 

diser,o y geometria apropiada para lograr conforear 

las piezas que se trabajaa. 
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EVOLUCION DE LAS 
HERRAMIENTAS DE CORTE 

Y • PROCESOS PARA 
MEJORAR SU RENDIMIENTO 

Por : Ing. MARIANO AMC@ BENAVIDES C. 

Superintendente SENA - C.D.T. ASTIR 

INTRODUCC1ON 

Desde los tiespos prisitivos hasta el motento 	herrasientas para despreoder material y dar forma 

siespre se ha tratado de utilizar objetos 
	

a 	otros 	elesentos. 	El 	principio 	del 
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Si tanto cuidado se ha puesto en la fabrication de 

las herraaientas, sejorando su calidad, es 

isportante que los tecnicos encargados de la 

production conozcan ouy bien tanto la selectiOn 

coso el manejo y utilization que debe darse a las 

herramientas de torte, para lograr la maxima 

eficiencia de ellas y la reducciOn de los costos 

de fabrication. 

Este docusento pretende eostrar que no solasente 

se ha trabajado en la obtencidin de nuevos 

sateriales y aleaciones de torte, sino que tambien 

se han realizado investigaciones de deo ausentar 

la eficiencia y resistencia at desgaste, de los 

Otiles de torte, mediante procesos especiales. 

Esto suestra claramente el inter* de los 

fabricantes de herrasientas en perfeccionar 

continuamente sus productos, confireando el hecho 

de que la garantia y kite de estos no se basa en 

la tradicidn y antiguedad de la marca sino en 	la 

constante investigation de nuevos procesos, la 

asistencia tOcnica a los usuarios y sumandole a 

esto la importancia de fabricar Riles de torte 

acordes a las necesidades que los procesos de 

fabrication modernos (HC, CHC) requieren. 

LAS HERRAMIENTAS DE CORTE : CARACTERISTICAS Y PROPIEDADES, 
CONDICIONES IMPORTANTES OUE DEBEN REUNIR LAS 
LAS HERRAMIENTAS EN LOS PROCESOS DE CORTE 

I. Alta resistencia at. desgaste 

3.  

4.  

5.  

Conservacidn 	de 	la dureza 	3 	altas 	temperaturas 

Buenas propiedades de 	tenacidad 

Un 	reducido coeficiente de 	friccidn 

Que alcance niveles apropiados de produccidn entre 
o 	recambio de 	la herramienta. 

cada 	afilado 

6.  Resistente a 	los choques 	termicos 	(conductividad 	termica). 

CLASIFICACION DE LAS HERRAMIENTAS DE CORTE 

I. Aceros 	at. 	Carbono 	  )Temperatura max. en el filo hasta 300°C 

Aceros rapidos HSS 	 	 )Temperatura Ma ,. en el Filo hasta 700°C 

3.  Metales duros conventional 	 )Temperatura max. en el Filo hasta 1000°C 

4. Metal 	duro con 	recubrimiento 	)Temperatura ma),. en el Filo hasta 1300°C 

5.  Oxiceramicas simples 	  )Temperatura ma>. en el filo hasta 1500°C 

6.  Oxiceramicas mezcladas 	 )Temperatura max. en el Filo hasta 1500°C 

7.  Nitruros de Boro Cubico 	 )Temperatura max. en el Filo hasta 1400°C 

8.  Diamantes 	  )Temperatura max. en el Filo hasta 300°C 



COMPARACION DE PROP IEDADESY CAMPOS DE APLICACION 

DUREZA 	 DE LAS HERRAMIENTAS DE CORTE 

_HV 	 DIAMANTE 
7500 

CERAMICA 
METAL 	2000 

DURO 
HSS 	1500 
1000 

0-Zs- 

Kgf/mm2B 
y 

RESISTENCIA 

AVANCE 

NITRURO DE BORO CBN 

CERAMICA PURA 

CERAMICA 4IXTA 

CERAMICA DE NITRURO 

ft-
cc 
O 

0 

0 
0 
L.3 
O 

4.1 

METAL DURO 

HSS 

METAL DURO CON 
,RECUBRIMIENTO 

NITRURO 

DE BORO 
4000 
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SUBCLASIFICACION DE LAS HERRAMIENTAS DE CORTE 

NO ALEADOS 

ACEROS AL CARBONO 

BAJA Y MEDIANAMENTE ALEADOS 

ACEROS RAPIDOS HSS. 

METALES DUROS 

CERAMICAS 

AL MOLIBDENO 

-e" AL TUNGSTEN° 

L PULVIMETALURGICO 

1 
CONVENCIONAL (SIN RECUBRIMIENTO) 

CON RECUBRIMIENTO (IMPLANTACION IONICA) 

MEZCLADOS CON CERAMICAS "CERMET" 

OXICERAMICAS 
	CERAMICAS PURAS—b-A1

203 

CER All I CAS MEZCLADAS4A1
2  03  +TiN+TiC+Zr02 

Si3N4+A1203+Y203  

NITRURO DE SILICE SI3N4t 
NO OXICERAMICAS 

NITRURO DE BORO CUBICO CBN 

DIAMANTES 
MONOCRISTALINOS 

POLICRISTALINOS 

LA HITRURACION DE LOS ACEROS PARA HERRAMIEHTAS 

imultada del. Proceso 

Se puede lograr un mayor rendimiento y mejor 

comportamiento at desgaste si las herrasientas de 

corte fabricadas en aceros aleados, se soseten 

posteriormente at trataniento termico normal 

convencional, at proceso de Hitruracion en sales 

(PROCESO TEHIFER), que consiste en la 

introduccion de HitrOgeno en la red cristalina del 

material a temperaturas entre 500°C y 580°C para 

formar una zona superficial llamada compuestos 

(Hitruros de Hierro) y otra zona de difusion que 

sirve para aumentar las propiedades mecanicas de 

las herramientas. Ver figura 1.2- . 

Fig. 1.2 Capa Nitrurada 
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Fig. 1.3 Diagramas de Revenido 

Se recosienda que los aceros seleccionados para 

tal fin tengan curvas de revenido largas, es decir 

que las temperaturas a las cuales se logra su 

maxima dureza de trabajo, esten ensarcadas dentro 

de 	las 	tesperaturas 	de 	"Nitruracidn", 

aproxisadasente de 5000a 580°C con esto se evita 

distorsiones y perdidas de dureza en las 

herrasientas tratadas. 

Ventajas  Eke it atieDeD  GDR Litt Procediaiento 

a. Ausento de la dureza superficial=1030 N.V. 

b. Buenas propiedades de deslizasiento dissinuyen-

do con esto el coeficiente de friccidn en el 

sistesa de corte (herramienta viruta). 

c. Se experimenta una disminucidn de las fuerzas 

de corte por el efecto sencionado en el punto 

b. 

Los aceros propios para este proceso, despuds del 

temple y revenido normal, son la totalidad de los 

aceros rapidos, tipo M y T; los aceros para 

trabajar en caliente tipo H y algunos aceros del 

tipo Ledeburiticos, tipo D con aleaciones de 

molibdeno (Mo) Tungsteno (W) o Cobalt() (Co) puesto 

que estos elementos le proporcionan at acero 

grandes propiedades de resistencia en caliente y 

at revenido. Ver figura 1.3 -. 

d. Mejora la tenacidad y la resistencia a la 

fatiga de las herrsaientas. 

e. La zona de coapuestos coma la de difusidn 

mejora la resitencia at revenido. 

Las propiedades y ventajas arriba •encionadas se 

pueden mejorar si en vez de Nitruracidn se realiza 

Boruracidn. 	La fig. 1.4 y el cuadro adjunto 
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•uestran valores obtenidos practicando varios 

procesos sobre un acero de herramientas. 

Nitruraci6n, Boruracidn : 

0 

• 
1 	NITRURA ION FOR GAS(0) 

__ 

(5-""? 
1 ■-...,7 BORURACION ICJ) 

*----4- 

1 

D------  
IONITRURACION (0) 

TenotrbaTENIFER (A) 
A 	• 

t 	 _1 

Du
re
za
  e
n  
H
V
 0
.2
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Fig. 1.4 Distancia de to superficie en milimetros 

I PROCESO PARA Ac KI40 	I HITRURAR POR GAS I TEMIFER 	I IOMITRURAR 	I BORURAR 	I 

I 	I 	I 	 I 	 I 	 I 

I 	 I 1100 C/15 siestas I 1100 C/15 titian I 1070 C/25 shunts I 1070 C/25 militias I 

I TEMPLAR 	 I baio toilette 	I bait toilette 	I R2 esfriasiento 	I H2 etfriatietto 	I 

I 	 I 	  I 	 I 	 I 	  I 

I REVEMIR 	 I 540°C/Ih/21 	I 580°t/lh/2x 	I 500-520°C 3h/2x I 520°C/2h/3x 	I 

I 	 I 	 I 	 I 	 I 	 I 

I 	 I 	I 	 I  	I 	 I 

I TRATAMIEMTO DE DIFUSIOM I 500°C/48h 	I 570°C130 tiantos 	I 470°C/24h 	I 850°C/1.5h 	I 

I 	 I 	 1 	 I 	 I 	 I 

I  	I 	I  	I 	 I 	 I 

I PROFUMDIDAD DE LA DUREZA I 150 aiiesitas de sof 180 sitisisas de sal 170 liiisisas de msI 280 milisisas de sid 

I 	 I 	 I 	 I 	 I 	 I 

I 	I 	 -I- 	I 	 I 	 I 

I DUREZA EM MUCLE0 HVO.2 	I 	820 	I 	630 	I 	800 	I 	820 	I 

I 	 I 	 I 	 I 	 I 	 I 

I 	 I 	 I 	 I 	 I 	 I 

I DUREZA SUPERFICIAL HVO.2 I 	1350 	I 	1030 	I 	1300 	I 	1630 	I 

I 	 I 	 I 	 I 	 I 	 I 

I 	 I 	  I 	  I 	 I 	 I 
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flesultados de experimentos de variation de 
avance de in Universidad Tecnica de Aquisgran. -
La diterencia en el rendimiento entre brocas 
con recubrimiento Balinit y brocas sin 
recubrimiento resulta del 330% para 
0,1 mm/rev. y del 980% para 0,25 mm/rev. 
Velocidad de code v = 25 rnintin. 

Ilesultados de experirnenlos de variation de 
velocidad de code de la Universidad Tecnica 
de Aquisgran. 
La diterencia en el rendimiento entre 
braces con recubrimiento Balinit y brocas 
sin recubrimiento resulta del 450% para 
30 m/min. y del 1000% pare 45 m/min. 
Avance s = 0,1 mm/rev. 

Condiciones de ensayo: 
Pieza de Irabajo: planchas hechas de acero 
42CrMo4 (AISI 4.1401. templadas haste 
1000N/mm.2, agtsjero ciego, 16 mm. 
profundidad de taladrado. 
Herramienta de ensayo: Broca con 
recubrimiento Balinit, DIN 338, 0 8 mm. 
Oct rigeracion mediante emulsidn 1:20 
Criterio para in determination de In vida 
de herrarnienta: chillido constante. 

A Broca sin recubrimiento 
i Broca nitrurada 
• Broca con recubrimiento Balinit (nueva) 
0 Broca con recubrimiento Balinit (reatilada) 

Procedimiento utilizak para  El tatatienio 	 a. Relevo de tensiones, temple y dos revenidos. 

b. Rectificado de la pieza a sus medidas. 

Cospletando el diseAo del tratapiento t6rmico, 	c. fulimento de las superficies de trabajo de la 

cabe decir que el procedimiento siguiente se hate 	 herramienta para bajar rugosidad 1 - 5 

despuds 	del segundo revenido posterior al 	 (aicras). 

rectificado de las pietas con el objeto de que 	d. Tratamiento Tenifer 570°C durante 15 minutos. 

estas 	vayan at tratamiento con sus 	medidas 	e. Revenido a 300°C durante una kora en aire 

terminadas, si tenemos en cuenta que a 560 - 570°C 	 circulante, con esto se mejora la tenacidad de 

no existe transformacitin en el acero, contando con 	 la capa Hitrurada. 

el hecho que todos los procedimientos anteriores 

fueron hechos bajo las condiciones descritas. 	Es 	La figura 1.5 muestra un esquema donde resume el 

decir, se supone que los cambios de dimensidn y 	proceso completo arriba mencionado. 

distorsion ocurridos por las variaciones de face 

en la etapa del revenido, han sucedido en estas 	En 	el 	prOximo 	Homer°, 	trataremos 	sobre 

etapas para evitar que un mal revenido implique 	recubrimientos de alta dureza en las herramientas. 

deformaciones en el prates° de Hitrurado, puesto 	- HERRAMIEHTAS CERMET y HERRAMIEHTAS CERAMICAS 

que este pasarla a ser un tercer revenido. Luego 	MODERNAS. 

el procedimiento a seguir es 
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Fig. 1.5 Procedisiento para tratar herrasientas 

(Tratasiento para un acero M2) 
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MOLDES DE INYECCION 
PARA PLASTICOS 

PARTE. IV. CALIDAD DEL 
PRODUCT° MOLDEADO 

Por : Ing. ANTONIO BOHOROUEL 

Un buen diseilo del molde se refleja tambiOn en la 

calidad de la pieza inyectada, aunque coma se very 

a continuation, la calidad de la pieza depende de 

mhos factores, la mayorfa ajenos al molde. 	En 

esta section se analizarh los factores que 

influyen en la calidad debidos al molde. 

A. EXACTITUD DIMENSIONAL 

Al inyectar un producto se espera que este 

tante 	con 	las 	medidas 	previamente 

detereinadas y con rangos de tolerancias 

definidos. Para esto es necesario tener en 

cuenta las contracciones que sufre el 

tersoplAtico una vez se enfria dentro de la 

cavidad. 

CONTRACION 

Es la variation dimensional medida entre una 

pieza inyectada y el respectivo molde (Lease 

macho y/o cavidad) a temperature ambiente. 

La contraction debe ser calculada lo ohs 

exactamente posible en el dis6o del molde, 

aunque en la operation de inyectiOn debe 

tratar de ajustarse mediante los par6metros de 

moldeo con el fin de obtener las dimensiones 

solicitadas en la pieza. 

El dlculo tedrico exacto de la contraction es 

ilposible hacerlo, dada la complejidad del 

proceso. 	De la practice se deduce que la 

contraction depende de los siguientes 

factores: 

1. Tamarlo de la pieza 

2. Forma de la pieza 

3. Espesor de la pared 

4. Teaperatura de la masa 

5. Temperatura del solde 

G. Sistema de refrigeracidn del molde 

7. Tiempo de post-presiOn 

8. Fresidn y post-presion 

9. Tiespo de enfriamiento 

10. Direction de flujo 

11. Tango del punto de inyection 

12. UbicaciOn del punto de inyeccidn. 

Ademas de esto, los valores de contraction 

varfan segdn el tipo de tersoplAstico, adn 

siendo la misma clase de material, varfa segin 

la densidad o el indite de flufdez (Melt 

Index). 

En una pieza inyectada se observan dos tipos 
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de contraccidn: 	Una en sentido paralelo at 
	

d 	= 28,56 	MM . 
flujo y otra en sentido transversal. La 

primera es mayor que la segunda, pero 	la 
	 Se tosa 	d

m 
= 	28,6 mm. 

diferencia es guy peque;a, salvo en algunos 
d 	= Di6metro de la Pieza. 

materiales muy cristalinos [ono el 

drn = DiSmetro del macho. 

En la tabla Tatos 	para la Construction de 

Moldes de Inyeccichr, publicada en el Boletin 

INFORMADOR TECHICO. No. 33 Pag. 7., se dan 

algunos valores guy utilizados en la 

construcciOn de molder de inyeccion y soplado. 

Observese que existe diferencia entre la 

contraccidn en el dideetro y en la longitud. 

Ejesplo Ho. 4. Para la tapa del ejemplo 3 

determinar la dimension del macho y cavidad. 

Material a inyectar : Poli6tileno alta 

densidad (PENN. 

Ya que la aedida requerida es la interna, se 

calcula prinero el diametro del macho. 

U
1 

= Porcentaje de contraccidn diametral. 

U, = Porcentaje de contraction longitudinal. 

La Contraccidn en el espesor de la pared es 

minima 	y por to tanto se desprecia. 	La 

medida de la cavidad es entonces 

d
cav 

= 28,6 + 2 = 30,6 mm. 

Calculo de la profundidad de la cavidad : 

ti
c 

he 

he 

= 

= 

= 

h 

12 

12,18 

(1 

(1 

+ U2 ) 

+ 	0,015) 

Se toma h 	= 12,2 mm. 

4  

Se recomienda a los constructores de vides 

n4 
4 	 1  !, 

f 	
hater una evaluacion de las contracciones en 

1  

las piezas inyectadas y sacar sus propias 

H*--- 1 	

conclusiones en cuanto a los valores de 

contraccidn y par6metros de trabajo, segon los 

=d
p 

+ U
1 

dp 	
tipos de material comerciales en nuestro medic', 

d tn 
 

con el fin de tosar estas experiencias como 

d 	= d 	( 1 + U) 	
punto de partida para nuevos dise;os. 

M P 

U = 2% = 0.02 	 B. AUSENCIA DE OISTORSIOHES 

din = 28 ( 14-0 , 00 2 ) 
En una pieza inyectada pueden aparecer 
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distorsiones o alabeos que perjudican la 	 El atemperado del solde debe cumplir dos 

calidad de la pieza. Como en el caso anterior, 	 funciones 

hay suchos factores que inciden en esto, par 

ejemplo 
	

1. Remover el calor desde la cavidad. 

2. Garantizar una distribucidn uniforne de la 

- Tasaiio y forsa de la pieza 
	

tesperatura. 

- Variacidn del espesor en la pieza 

- Factores de soldeo (presion, tesperatura, 
	 Estas 	dos 	funciones 	deben 	estar 	en 

tiespos, etc.). 
	 concordancia con los requisites siquientes : 

- Time de material usado en la pieza 

Atemperado del solde. 
	 1. Alta calidad del producto. 

2. Ciclos de molded tortes. 

Dentro de los factores mencionados, se 

analizara el concerniente al atemperado del 

molde. 

Para poder el diserlador de soldes, conjugar 

estos requisites dentro de un buen solde debe 

DISERO Y DIMENSIONES DE CANALES DE ATEMPERADO 

I. REMOCION DE CALOR NO UNIFORME 

b 	es grande 

c 	es pequeno 

d
I
= diametro de canal grande 

II. REMOCION DE CALOR MUY UNIFORME 

b 

c 	= 2 - 3 dt  

b 	= Max. 	3 d
t 

W dt  

2 mm 

4 mm 

g mm 

8-10 mm 

10-12 mm 

12-15 mm 



DIMENSIONES DE LOS CANALES 

br,d0 ( rnm) 6 8 10 12 14 I 	16 	18 20 

a ( mm) 4 6 8 12 15 2C 25 30 
s ( mm) 4 6 7 8 10 11 	12 14 

Situacion ideal 
Ancho de la pieza = ancho del canal 

Solucion practica con 
canales taladrados 

Situacion optima 
canales fresados 

prisero clarificar la funcidn especifica de La 

pieza. Ho es to gismo producir tapas para 

envases que piliones para productos tdcnicos. 

En productos sasivos cono Las tapas se 

prefiere una rapida resocidn del calor para 

tester ciclos cortos. 

En piens tdcnicas, se exigen tolerancias 

estrechas y piezas exentas de tensiones y 

distorsiones; por to tanto, el atenperado debe 

ser lento y por consiguiente los ciclos de 

enfriasiento largos. 

Figura 1,5 /12 

disponible. 	Un buen solde requiere que et 

diseAador ubique el atesperado desde el 

principio, 	adn antes de diserlar la expulsion 

de la pieza. 

En general, en los lades de enfrianiento se 

hate: 

a. En Las placas. 

b. En los postizos 	nachos, cavidades, 

insertos. 

a. AteMPeradf  de. PiaLli 

Eiiimela ofriadiento  al Lai tildes 

En la prdctica es cosdn que los 	canales de 

enfriasiento se coloquen desouds de que et 

solde ha lido construldo, de tal nanera, que 

los canales se ubican solo donde haya espacio 

En cavidades que son .ecanizadas directanente 

en placas, to ideal es que el canal de 

atesperado tenga un ancho (bt ) igual at ancho 

del product° tba.). En la practica esto es 

posible solo en piezas pequerias, ya que et 

efecto de la presion de inyeccidn deforsa la 
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cavidad. 

En piezas anchas se utiliza normalmente este 

sistesa de canales mecanizados para evitar el 

pandeo, se mecanizan en forma helicoidal, en 

espiral, canales curvos o rectos en zig-zag. 

El principal inconveniente de este sistema es 

la baja estanqueidad, Pero en general son muy 

utilizados. 

El otro sistema es el de canales taladrados, 

con el cual se elimina el riesgo de fugas. El 

diametro de los canales fluct6a entre 8 y 15 

is, aunque pueden ser senores si hay problemas 

de espacio. 

Mormalmente se refrigeran par aire durante el 

tiempo de expulsion mediante salidas colocadas 

a travAs del macho o entre los anillos de 

expulsidn. Este sistema tiene la desventaja de 

una baja efectividad en el enfriamiento 	por 

to cual los ciclos son largos. 

2. d 	5 as 

Otro factor importante cuando se emplean estos 

sistemas, es la direction del flujo o la 

posicidn de las entradas y salidas. Se tratara 

siespre de ubicar las entradas cerca at punto 

de inyeccion. Se prefiere la ubicaciOn en 
	

El sistema consiste en insertar una varilla 

paralelo, ya que en una conexion en serie se 
	

delgada de cobre u otra aleacift de buena 

nota un incremento de la temperatura cuando la 	conductividad tOrmica dentro del macho. 	Este 

longitud es grande. 	 inserta va en contacto por un extrema con el 

media 	enfriante, 	produciendose 	la 

b. Ateverada le machos' cividades: insertus 
	

transferencia por conduccidn y convection. 

Ya que el atemperado de las placas no es 	3. d )/ 8 ea 

suficiente para generar la transferencia de 

calor desde los machos, es necesario atesperar 

independientemente cada uno de ellos. 

A continuation se ilustran los diferentes 

sistemas utilizados 

1. Machos de diametro o ancho d 	3m4 

Con estos diasetros ya es posible colocar un 

sistesa de 'surtidor" de aqua mediante un 
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tuba. En piezas delgadas es posible utilizar 

agujas hipodermicas aan con la desventaja de 

la obstruccidn de los agujeros. 

En algunos casos por economla se emplean 

placas deflectoras, Pero esto produce una 

distribution no uniforme de la temperatura en 

el macho. 	Este sistema se puede optimizar 

retorciendo las placas defectoras. 

4. d b 40 es 

Se emplean machos auxiliares dentro de los 

machos principales. Este macho tiene on 

agujero central para la entrada del medio 

refrigerante y un canal helicoidal para la 

salida. 

Tambiin se emplean machos perforados con 

canales que se encuentran cerca a la punta o 

interconectados por canales. 

Hormalmente usados en machos para mottles de 

piezas de doble pared como las tapas de 

aerosol. En este caso se hace el macho 

dividido con una doble espiral entre las dos 

paredes. 

Para asegurar el enfriasiento, el espesor del 

macho debe ser minima de 4 mm. y el espesor de 

las dos paredes debe ser igual. 	Los extremos 

del macho deben ser pegados o soldados 

externamente. 

En machos con espesor mayor a 5 mm, los 

canales se pueden necanizar en un solo lad°. 

AdelOs de la explicaciOn de las nornas 

anteriores, para garantizar un adecuado 

atemperado debe tenerse presente que la 

oxidaciOn reduce la transferencia de calor. 

El flujo laminar tub* contribuye a 

disminuir la transferencia de calor, por 

to cual debe qarantizarce turbulencia. 

En casos de secciones de flujo grandes, la 

velocidad requerida debe conseguirse con el 

use de deflectores u otros medios. 

Finalmente, tener en cuenta el tipo de 

material y los pardnetros de moldeo que ser4n 

el complemento del molde en la obtencidn de 

piezas de calidad con una productividad 

razonable. 
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INFORMACION TECNICA A 
DISPOSICION DE LOS 

USUARIOS 

METALMECANICA 

Valbuena Murat Jose Luis 

"Seguridad en las instalaciones de soldadura y 

oxicorte'. 	PROTECCIOK  Y SERRIPAD, Bogota, 33 (2 

y 3): 25-27,30-33,MAR - JUN. 1987. 

Cddigo : 02055 Idioma : Espanol Valor : $70.00 

La pretensidn de este articulo es llauar la 

atencidn sobre La necesidad de sayor conociuiento 

de estos procesos, sus instalaciones, el 

mantenimiento de las uismas y las condiciones de 

seguridad necesarias para prevenir accidentes. 

Esta dirigido a los jefes de seguridad y 

responsables de produccidn y puede servir couo 

guia prectica para el usuario de estos equipos, 

con el fin de ayudar a conseguir unas mejores 

condiciones de seguridad personal. 

Nospean, F. J. 

lotdadura con laseres. Fundasentos 

equipos". 	REVISTA  DE awseaum, Madrid, 17 (2) : 

59-70, ABR - JUN. 1987. 

Nig() : 02058 Idiosa : Espa;ol Valor : $120.00 

Dado el actual interes de la tecnologia laser y su 

impacto en la industria de la soldadura, se 

exponen en este trabajo los principios 

fundamentales de su funcionamiento, las 

propiedades dpticas caracteristicas de la 

radiacidn laser. Todo ello enfocado hacia los 

laseres 	de CO2 y Nd en vidrio o en YAG, tipicos 

para use en soldadura. Otro aspecto que se 

persigue, y que quiza sea uno de los las 

isportantes, es el llegar a alcanzar un 

conocisiento gas exacta de los laseres de 

soldadura 	y 	asi 	conseguir 
	

un 	•ayor 

perfeccionaniento del tecnico. 

Julve, Enrique 

"Obtencidn de un electrodo - util de niquel 

para ser utilizado en el proceso de la 

electroerosidn". 	DEFORnACIE 	aututti, 
Barcelona, 12 (120) : 31 -41, SEP. 1986. 

Cddigo : 02063 Idiosa : Espa;ol Valor : $110.00 

Se estudia coso un electrodo - util para el 

proceso de la electroerosiodn al metal niquel 

obtenido por via electrolitica y se examinan las 

diferentes etapas para la preparacidn del 

"galvano" de niquel. 	Se estudia de •anera 

especial las caracteristicas del elctrdlito de 

niquel y los partmetros de electrdlisis para la 

obtencidn de dicho "galvano". Se dan las 

caracteristicas fisicas y mecanicas de ese 

"galvano" y finalmente se ensaya, coso electrodo- 
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dtil, en una mAquina de electroerosiOn. Los 

resultados obtenidos han sido plenamente 

satisfactorios. 

hasta ahora convencionales, es el formablizado en 

frio, campo que esta completamente nuevo en la 

industria. 

Lopez Navarro, Tomas 

'El formablizado de los metales por impact° en 

frio'. 	lEfORMACIOR nETALIca,  Barcelona, 12 (120) 

: 46-60, SEP. 1986. 

C6digo : 02064 Idioma : esparlol Valor : $150.00 

La formablidad de piezas constituyentes de 

elesentos mecanicos, actualeente fabricados por 

arranque de viruta, y que requieren operaciones 

tales comp el torneado, 	fresado, taladrado, 

escariado y rectificado o el tallado de ruedas 

dentadas rectas o conicas, son o pueden ser 

producidas por esta nueva tfcnica, con una 

abaratasiento en el caste de produccift, ahorro de 

material, ya que practicamente no hay desperdicio 

y sejor acabado. El 6nico procedimiento posible 

para conseguir una pieza de geometria compleja y 

sin medida para ser tallada por los procedisientos 

Benitez HernAndez, Luis Eduardo 

"Engranajes corregidos". 	BogotS : Universidad 

Nacional,1986. Ilp. 

Cddigo : 02122 Idioma : Espanol Valaor : $ 110.00 

Los engranajes de evolvente tienen mochas 

ventajas en su funcionamiento, Pero se les anota 

como una de sus principales desventajas el 

problema de INTERFERENC1A. Dentro de las 

soluciones para este problems han surgido los 

'engranajes corregidos' que adeeAs presentan 

algunas ventajas adicionales (mayor resistencia y 

durabilidad) respecto a los normalizados. 

El documento presenta la teoria de la correct* de 

los engranajes y analiza algunas ventajas y 

beneficios tanto econtimicos come tecnicos que se 

derivan de su aplicacion. 

PLASTICOS 

Progelhof, R.C. 

'Ouf se puede esperar de un ensayo de 

deformation por calor'. 	REVISTA DE PLASTICOa 

MODERN0a,  Madrid, 53 (367) : 105-109, ENE, 1987. 

C6digo : 01981 Idioma : Espa;ol Valor : $50.00 

La industria de plAsticos cuenta con cierto n6mero 

de ensayos para caracterizar una resina plastica. 

Mochas de estos ensayos se basan en la respuesta 

de una pieza o una probeta despufs de una 

exposiciOn corta a un medio ambiente determinado, 

v.g., 	esfuerzo, 	deformation, 	teeperatura 	o 

reactivos quisicos. Uno de los ensayos &As 

comOnmente utilizados para medir la respuesta 

frente a la teeperatura es el descrito ASTM D648, 
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temperatura de deformacidn de los plasticos 

conocido normalmente come DTUL que se describe en 

el presente articulo. 

Arroyo, M. 

"Ciencia y Tecnologia de los Hateriales 

Plasticos. 	Cap. XX. Calandrado de Plasticos". 

REVISTA 	PLASTICOS  MODEMS, Madrid, 53 (368) : 

189-198, FEB. 1987. 

Cddigo : 01983 Idioma : Espariol Valor: $100.uo 

El oroceso de calandrado consiste, esencialmente, 

en laminar entre cilindros calientes mezclas 

adecuadamente separadas, para obtener laminas de 

un espesor determinado y de una longitud 

tedricamente ilimitada. 	El calandrado es uno de 

los 	procedimientos 	de 	fabricacidn 	más 

espectaculares de la industria del plastic° y de 

los is taros en terminos de inversidn de capital 

en maquinaria y edificios. 	Es tambidn uno de los 

procesos tecnoldgicos que mayor grade de 

perfeccionamiento ha alcanzado a lo largo de 	su 

evolucidn y desarrollo. 

Lacosta Berna, J. H. 

"El manual de calidad en la industria de 

plasticos reforzados". (parte la.). 	REVISTA  RE 
PLASTIC0a nODERROS.,  Madrid, 53 (368) : 199-204, 

FEB. 1987. 

Cddigo : 01984 Idioma : Espanol Valor : $60.00 

la importancia que actualmente han adquirido los 

plasticos reforzados, tambien llapados sateriales 

compuestos, en general, ha obligado a una gran 

investigacion aplicada para deterainar las 

condiciones 6ptimas tanto de las saterias primas 

coma de procesado en la fabricacidn de piezas 

	

obtenidas a base de esos productos. 	Este trabajo 

se centrara en los plasticos reforzados que tienen 

coma matriz resinas de poliester no saturado. 

Lacosta Berna, J. H. 

"El manual de calidad en la industria de 

	

plasticos reforzados. (Parte 2a.). 	REVISTA Di 

eLABTIcoa MUM, Madrid, 53 (369) : 352-356, 
MAR. 1987. 

Cddigo : 01992 Idioma : Espagol Valor : $60.00 

La finalidad de esta seccidn es describir el 

sistema que regula las actividades que se deben 

realizar para garantizar un adecuado control del 

disgo. Es aplicable a todos los documentos 

generadus per el Departamento de Ingenieria o de 

Disgo y que afectan a la calidad del producto, 

tales coso: norias, especificaciones, pianos y 

manuales de operacidn. 

Lacosta Berna, J. M. 

"El manual de calidad en laindustria de 

	

plasticos reforzados`. (Parte 3a.). 	REVISTfi DE  

PLASTIC05 inum05, Madrid, 53 (370): 490-492, 

ABR. 1987. 

Cddigo : 02000 	Idioma : Espanol 	Valor : $30.00 
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La finalidad de esta seccien es establecer las 

directrices y criterios para la implantacidn 	de 

un sistema que asegure que los •ateriales 

declarados coso no conforses no prosiguen en la 

fabricacian o no son despachados at cliente. 

ADMINISTRACION 

Norton, Michael S. 

Costos Terminates: un setodo para mejorar sus 

decisiones. Mexico: Publicaciones Ejecutivas, 

1976. 	Ilp. 	(Biblioteca Harvard de Adsinistra- 

Eft% de Espresas, FastIculo, No. 214). 

Cedigo : 02136 'dim : Espar;ol Valor : $100.00 

Describe un enfoque para proporcionar a to 

gerentes una information de costos diseFlada para 

complementar algunos de los 'Carlos utilizados 

actualmente. It esquesa, llamado "calculi) de cos-

tos por medio de tersinales de cosputadora", 

persite at gerente probar rapida y facilmente va-

rios precios posiblec, si esti trabajando en 

la cotizacion de algen pedido inportante e inves-

tigar varias estisaciones diferentes de ahorro de 

mann de obra. Para emplear este sistema el 

Directivo no necesita tener experiencia en el 

sanejo de cosputadoras. 

McNair, Malcols P. 

El siguiente paso en la revolucion de la yenta 

al detalle. Mexico : Publicaciones Ejecutivas, 

1978. 10p. 	(Biblioteca Harvard de Administra- 

ciOn de Empresas). 

Cedigo : 02147 Idiosa : EspaFiol Valor : $100.00 

Anatiza el poryesir de la artosatizacion tal cute 

fue descrito por Edward Bellasyen en 1888 y gee 

desde entonces ha sido dado a conocer por varios 

expertos. 	El autor discute la evoluciOn que han 

experimentado las organizaciones que se dedican a 

las yentas at detalte, la reducciOn de los ciclos 

de vida at senudeo y la influencia de los 

consumidores y de su forsa de vida sobre dick 

comercio. 

Levinson, Harry 

La crisis del ejecutivo en la uitad let casino. 

Mexico : Publicaciones Ejecutivas, 1978. 	10p. 

(Biblioteca Harvard de Administracidn de 

Espresas). 

Cedigo : 02148 Idiosa : Espa;ol Valor : $100.00 

Ltegar a la edad madura es cosa cosh, pero 

tambien es una circunstancia critica que todo 

ejecutivo debe enfrentar antes o despues. 	Et 

autor analiza las isplicaciones personales y para 

la organizaciOn que implica la edad madura en un 

gerente. 

Peters, Thomas J. 

El liderazgo : Toda triste realidad tiene 

I 
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tambien su lado bueno. Mexico : Pubtitaciones 

ejecutivas, 1978. 	9p. 	(8iblioteca Harvard de 

Administracidn de Espresas). 

Cddigo : 02149 Idiosa : Espanol Valor : $90.00 

El director ejecutivo tipico tropieza •uy seguido 

con interrupciones frecuentes y opciones diversas 

que limitan su campo de acciOn. 	Adenes es muy 

probable que no pondere sus alternativas en forma 

iddnea y no preste suficiente atencidn a las 'alas 

nuevas que requieren de una acciOn insediata hasta 

que sea virtualmente demasiado tarde. 	El autor 

sugiere que esta iiagen threga tiene tambien una 

perspectiva diferente ,cada una de estas tristes 

realidades de la vida administrativa puede 

convertirse en una oportunidad para comunicar 

valores, para persuadir a sus subalternos y de 

hecho darie un giro completamente diferente a la 

funcion que desemp6a el director ejecutivo. 

Zuboff, Shoshana 

Las nuevas reglas del juego en la organizacidn 

a partir de la coaputadora. Mexico : 

rublicationes Ejectitivas, 1978. 	12p. (iblioteca 

Harvard de Adainistracien de eupresas). 

CAdigo : 02150 Idioia : EspAol Valor : $120.00 

La tecnologia de la informacidn puede caibiar 

radicalmente la forma en que los empleados 

enfrenten sus tareas, asi c000 ofrecer a los 

administradores La oportunidad de encontrar nuevos 

enfoques para organizar el trabajo. 	El autor 

sostiene que sin embargo los administradores deben 

estar alerta ante la oposicidn porque les esta 

indicando also sobre la calidad de los caubios que 

ocurren. La tecnologia de la informacion, 

potencialmente 	puede 	despersonalizar 	la 

supervision, alterar las cosunidades sociales y 

con frecuencia significa que la tecnologia absorva 

gran parte de los juicios que entra;aban antes a 

los trabajos rutiNarios. 
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