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DEL DISE N 0 

Por: Economist°. Harold de la Cruz 

Asesor de empresas C.D.T. ASTIN 

Cuando hablamos del desarrollo de productos 

podeeos hablar de euchos aspectos, dos de los 

cuales son la innovaci6n y el lejorasiento. El 

prieero trata de crear productos partiendo de 

ideas y necesidades logradas y sentidas atraves 

de todo un proceso de investigacidn. Racer lluvia 

de ideas, eliminar los no viables hasta llevar a 

unos pocos relativamente desarrollables (ver 

Inforoador Tecnico Ho. 19 de harzo-Abrit de 1985). 

El sejorasiento consiste en sodificar o variar 

eenos del 501 ponderado de las caracteristicas de 

un producto, es decir, no es sugar el total de 

caracteristicas, susarlas y a la mitad de ellas 

hacerles cambio, no, es ponderar la importancia que 

cada caracteristica tiene y detereinar si los 

caubios a llevar a cabo son BAs del 50X de las 

caracteristicas del producto. Puede suceder 

entonces, que un producto tenga diez 

caracteristicas, pero tres de ellas son de tal 

importancia que tienen un valor porcentual del 50Z 

con relacidn a las otras siete. 

Sea que se vaya a innovar o que se vaya a eejorar 

un producto se debe entonces efectuar un dis6o o 

redisOlo segOn el caso, como parte importante en 

el desarrollo de ese producto. 

Aue llamarianos dise;o? Podrianos decir que es 

llevar at plan° de las dos disensiones -papel- una 

idea u objeto detereinado con el fin de facilitar 

su visualizacidn, no para verlo sino para 

observarlo. Una cosa es tener la idea en la eente 

de un producto y otra es plasmarla en una hoja de 

papel. 	La mente es amplia, no tiene lieites, en 

cambio el papel si. El ingeniero tends sus ideas 

alrededor de un calculo nfterico, resistencia de 

nateriales, precisiOn y exactitud, en canbio el 

dise;ador industrial tendra en nente otros 

aspectos coso son forma de manejarlo, estetica, 

costuebres de usa, etc. 

Para clarificar sejor estos puntos vaeos a 

estudiar por separado cada uno de ellos 

DISE0 DE IHGEHIERIA : 

Este concepto gira alrededor de lo que es la parte 

estructural, de funcionamiento 'Tank°, de lo que  

podriasos Nagar la verdadera calidad, de on 

producto. Para llevar a cabo entonces un diseflo de 

lista naturaleza se debe coeenzar con la ordenacidn 

de los datos, de la siguiente eanera : 

1- Seleccion de la inforeacion que tenga alguna 

relacidn con el probleea. 

2- Investigar los factores que faltan. 	Buscar 

informacidn publicada en periodicos o revistas 

tecnicas e informes cientificos. 
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3- Estatecer tos factores foodaoeotales de 

caracter cientifico, funcional, estOtico y de 

production que acthan sobre el problesa, adellas 

es prudente considerar la investigacidn del 

Subito y lagnitud de sus influencias. 

4- Prueba. Algunos factores no puedeu calcularse 

de antenna, pugs dependen de factores externos 

o tos que figuran en los metodos establecidos 

para analisis de elesentos de el producto. 

El siguiente paso es establecer criterion en base 

a los aspectos econdlicos 

secanislos de los conceptos principales y 

consta de los siguientes eleeentos: 

1- Direccidn , orden de sagnitud y tipo de 

sovisiento. 

2- Grado de libertad y enlaces 

3- Fuerzas-y reacciones 

4- Forsas y proporciones 

5- Exactitud y confiabilidad. 

5- Sencillez 	de 	solution 	con 	su 	econocia 	 b- ESTRUCTURA 

resultante. 

6- Posibilidad 	de 	realizacidn, 	esto 	es, 

posibilidad de action y confianza en el sentido 

necanico. 

7- Grado 	de contribucidn de cada paso a la 

ultisaciOn de la solucidn. 

8. Utilidad y costo de la solucidn considerada y 

de otras soluciones posibles. 

ESOUEHA DEL DISEP DE INGEHIERIA 

a- BOUM CINUATICD : 

La prevision de .edidas para La integracidn 

de Los elesentos en cadenas cinesaticas y 

I- Construction 	de la estructura. 	Algunos 

elesentos de los esquesas cinesaticos 

necesitaran pivotes o guias, por ejesplo. 

2- Construccidn de la unidad. Es posible que la 

estructura conste de varios cosponentes, 

pero que en realidad actda coon un arsazdn 

que sostiene los elenentos de noviniento y 

gobierno. 

c- DISTRIBUCIOH DE ESFUERZUS 

Puesto que hasta el eolento se ha proyectado la 

forna de las piezas y son conocidas la 

direccidn y sagnitud de las fuerzas aplicadas, 

es aconsejable considerar ya la distribucidn 

de esfuerzos que probablesente resultard del 

enpleo de Ostas piezas. 

• 
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d- PESO 

El coosiderar el sanejo y transporte, la 

litereza codibitaia co® la resistescia es de gram 

isportancia. 	Se puede lograr la reduccidn de 

peso al dise;ar todos los cosponentes para time 

estén unifOrmesente cargados sin que en ningbn 

punto se sobrepase el 'axis() esfuerzo de 

trabajo persitido. 

e- MATERIAL 

Dada la variedad de sateriales disponibles en 

el sercado, es isportante seleccionar uno que, 

de acuerdo con sus caracteristicas fisicas, 

pueda satisfacer las circunstancias funcionales 

con el peso menu y el minino costa de 

necanizacidn. 

f- BALANCE DE ENEMA  

Se deben hacer esquemas con algunos detalles de 

la direccion y sagnitud de las fuerzas y 

reacciones. Estos detalles incluiran los 

efectos producidos por la tesperatura y una 

estimacion del calor a suainistrar o el 

aislaniento Wain aconsejable. 

Todos los puntos anteriores se diagrasaran parcial 

o conjuntanente y oostraran adenas : 

a- Las razones funcionales o pautas para 	el 

ambiente exterior, con sugerencias sobre una 

forma. 

b- Ciclo de operacidn. 

c- Metodos de control. 

d- Instrusentos o equipos a utilizar. 

e- Sugerencias sobre color y contextura cuando 

sean inportantes. 
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ESOUDIA DEL DISE740 INDUSTRIAL 

a- tIEDIO ANIENTE 

Debe conocer guy hien el sedio en el cull se 

utilizara el producto. Hay que recalcar la Idea 

de que la labor principal de los diseiladores 

industriales es hacer gds facil la fabricacion 

de un producto y no las dificil. 

b- INFLUENCIAS ESTETICAS 

Es la relacion entre el producto y el usuario. 

Las caracteristicas, forsa, aspecto y color se 

pueden reunir en dos apartados : aspecto de 

conjunto y detalles. 

1- CRITERIO ESTETICO 

la- Equilibrio : Precisa un estudio del 

centro de las piezas o conjuntos, ya 

sea real o sobreentendido. Se tienen et 

cuenta : estabilidad, siaetria. 

lb- Unidad : 	Es una impresidn, general 

producida colic ressltado de la 

interrelacinn de las piezas principales. 

	

Esto se puede lograr con 
	

sencillez, 

proposiciones, repeticidn. 

lc- Interes : Hace interesar el producto el 

hacer resaltar las piezas o conjuntos at 

variar la foray en otro elesento 

estetico. Se logra aediante : enf4sis, 

contrastel  ritao. 

2- COLOR 

El diseiiador industrial se guia por una 

teorla del color originada en aspecto 

	

visible que va desde el azul 	hasta el 

rojo. 

a 
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3- EVOLUCIOH DEL ASPECTO 

Al final el producto tiene que gustarle at 

cliente 	sintiendose atraido por el aspecto 

collo por su funcion. Se involucra adesas : 

• 
a- Teta traditional. 

b- Estilo. 

c- Simbolo de la eapresa. 

c- ACTIVIOAD RELAtIONALA 

Existe otra serie de aspectos que sos 

fandamentales para el trabajo del diseho 

industrial, pero debido a to extenso del testa 

solo lo enunciaremos brevemente 

1- Consideraciones Ergondlaicas. 

Se refiere a la relacian que tendril el 

hombre con el producto, modo de operar, 

ubicacidn. 

2- Detalles. 

Son las pequehas cosas que muchas veces 

obstaculizan la funcidn del producto, por 

ejemplo la colocacion de la •arca del 

producto. 

d- METODO DE TRABAJO 

Se analizara de antemano la forma coma se 

trabaja en la empresa, las politicas de la 

gerencia, etc. 

CONCLUSIOHES 

Camo observamos el diseho tiene sus dos 

componentes inseparables, el aspecto de ingenierla 

y el de estetica. En el caso de fabricar 

productos coma Dienes de Capital, tiene un peso 

mayor, el componente ingenierll, porque en un 

moment() determinado es más inportante la 

funcionabilidad y calidad del producto que su 

Corea, color o belleza general. 

0- 
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LUBRICACION EN EL PROCESO DE EMBUTICION  

• 

Por: Ing. Luis Eduardo Arango 

Asesor de Empresas C.D.T. ASTIN 

LUBRICACION 

Al transformar una laiina de metal piano en un 

cuerpo ancavo obtenido por embuticidn, se 

desarrollan esfuerzos que solicitan las fibras 

del metal energicamente, desarrolUndose, 

durante el proceso, resistencias vigorosas de 

fricciOn entre la chapa a transformar, el 

pun/On y la matriz. 	A causa de esto ha sido 

menester estudiar fluidos cuyas propiedades 

refrigerantes y deslizantes fuesen adecuadas a 

las diversas clases de materiales a 

transformar. 

En el presente trabajo trataremos sabre 

algunos aspectos de la lubricacidn en los 

procesos de embuticidn. 

La lubricacidn de los blancos y piens a ser 

esbutidos tienen un doble propdsito : 

1. Protejer la pieza contra rozatiento, to que 

origina rayaduras y grietas. 

2. Protejer el dtil del embutido para ast 

aumentar su vida. 

De este doble prop6sito se concluye que no siempre 

el lubricante las barato es la solucion las 

econdmica si se perjudica la vida del (ail. 

El lubricante, para ejercer su accidn de tat, Bebe 

cumplir con la funcidn de separar L85 superficies 

de la pieza y del dtil (matriz). Esta funcidn la 

cumple el lubricante de dos formas : 

1. Por atraccidn fisica debido a las fuer/as de 

Van Der Walls (Adsorcidn). 

2. Por ataque quImico de las superficies. 

Como es logic° suponer, la segunda forma es !las 

fuerte que la primera y es utilizada en extremas 

presiones. 

ELECCION DEL LUBRICANTE 

Para elegir el producto @As adecuado, se deben 

tener en cuenta los siguientes factores 

A. Tipo de material de la pieza. 

B. Dificultad de la embuticidn. 

C. Proteccidn antioxidante que se desee. 

D. Forma e intervalo de desengrase. 

A. EL TIPO DE 3ATERIAL 

Dependiendo del material de la pieza, esta el 

coeficiente de rozamiento entre pieza y dtil y 

el ataque o adsorcidn respectivos. 

B. DIFICULTAD DE LA EMBUTICION 

La dificultad vieoe medida por la reduccidn 

total llevada a cabo, esto es la relacidn 

entre medida iniciat y seiida final. 

Si denosinanos "D" el diametro del bLanco y 

"d" el diametro final de la pieza, la 

reduccidn total se define como : 

D—d 

R 
	

(37 ) 
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SI R ( 0.40 	 La embuticidn es ligera. 

SI 0.60 ) R ) 0.40 La esbuticidn es media. 

SI R ) 0.60 	 La esbuticidn es profunda. 

Entre mayor la reduccidn, mayores son las 

presiones y esfuerzos y por supuesto, mayor la 

funcien de separacion del lubricante. 

C. PROTECCIOH ANTIOXIDAHTE 

Si las piezas van a ser almacenadas largo 

tiempo o van a ser tratadas superficialmente, 

el lubricante debe poseer buena 	accidn 

antioxidante. 

D. FORMA E INTERVALO DEL DESEHGRASE 

Si la pieza es atacada qufsicamente por el 

lubricante, para 	poder cusplir su funcion, 

(como ocurre con los lubricante 	sulfurados, 

clorados, grafitados, etc), es importante 

preveer 	la forma, el media y el interval° 

del desengrase para no 	encarecer el producto 

final, este factor es critic° en 	embuticiones 

profundas. 

Si existen recocidos intersedios, la capa is 

darlada y puede 	producirse corrosidn. 

La 	Tabla 
	

que se describe 	resume 	los 

lubricantes con buen 	resultado practical  

de acuerdo a la clase de 	material y la 

medida del esfuerzo. 
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Aleaciones de 

aluminio 

Aceites einera 

les grasos, so 

luciones de ja 

b6n grasas 

y aceites para 

la embuti-

On Elora-

parafinados 

(aleados de 

cloroparafina 

esolsione 

LUBRICAHTES 

Ligero 

hasta 

medic) 

Aceites mine-

rates grasos 

y clor(ur)a-

dos, jabones 

hidrosoluble 

para la eebu 

tici6n,e-

mulsiones pa 

ra la esbuti 

ciao. 

Acero con un 

contenido me-

dia de C, ace-

ros de baja 

aleaciOn 

Aceites minera 

les viscosos, 

jabones sebo - 

sos, jabones 

para la embu-

ticidn hi-

drosolubles, 

emulsiones pa : 

ra la embiti- ; 

tido. 	1 

Acero inoxida- 

ble, aleacio- 

nes de niquel 

Aceites grasos 

I jabones, acei-

tes para la es 

ticidn 

roparafinados, 

grasas para la 

embuticion I c 

(ateadas de 

cloro) 

Cobre, alea- 

ciones malea- 

bles de cobre 

MATERIAL ] 

ESFUERZO 

Hierro duke 

saleableocero 

de baja carbo-

nizaciOn 

1 

Medic) 

hasta 

alto 

Aceites para 

la emeuticion 

cloroparafina-

dos, jabon pas 

tas Mo S2 jabo 

les y aceites 

para la egos-

ticion 

1 

Aceites simera 

les viscosos 

aceites super-

grasos, jabo-

nes grafitados 

Jabones Fara 

la eabuticion 

de alta alea-

cion (sayormen 

te aleados de 

cloroparafina) 

grafito o Mo 

S2 en aceite, 

hojas moldea 

das For extru-

sion 

Aceites grasos Jabal, grasa 

aceites super : sebo, aceites 

grasos, jabo- 	grasos 

nes parafino, 

laminas y acei 

te de polieti 

Leto 
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METODOS DE APLICACIOH 

Los setodos usados para impregnar el lubricante 

son 

A. Aplicacidn con nieblas o base de pistola 

pulverizante. 

B. Aplicacidn por media de rodillos ispregnantes. 

C. Aplicacidn por inmersidn de los blancos. 

D. Aplicacidn con brochas o mechas. 

Otros procedimientos inherentes a la lubricacidn son : 

A. Fosfatado. 

B. Mordentado. 

C. Aplicacidn o use de peliculas plasticas. 

D. Tratamiento contra la soldadura en frio. 

A. FOSFATADO. 

El fosfatado es un proceso quieico con el cual se 

deposita una pelicula de fosfatos sabre la 

superficie de la pieza. 	Se utiliza generalmente 

en embutidos dificiles y profundos para mejorar la 

adherencia del lubricante usado . 	(segdn tabta 

anexa). 

B. MORDENTADO (DECAPADO) 

Procedimiento de ataque quieica que consiste en 

eliminar la cascarilla original de los sateriales 

lauinados en caliente o que se ha foruado debido 

al recocido hecho a las pie/as para eliminar la 

acritud de Las operaciones precedentes, esta 

cascarilla esmuy dura y da"6a el dtil rapidamente, 

ademas causa la formacidn de arrugas y grietas en 

las piezas. El proceso tambik elimina el oxido 

causado por aleacenamiento prolongado en anbientes 

hdeedos. Para el acero son comunes las soluciones 

diluidas de Acido sulforico o Acido clorhidrico. 

C. APLICACION DE PELICULAS PLASTICAS. 

En ocasiones, por requerimiento del proceso, es 

conveniente evitar que la pieza sufra rayaduras 

que posterioreente se elieinaran con costosas 

operaciones de acabado. 	En estos casos el blanco 

puede recubrirse con un material plastic° que lo 

proteje durante la eanipulacion y el proceso. 

Pueden usarse dos tipos de peliculas. 

A. POLIVIHILICOS 

B. POLIETILENICOS 

Los primeros, al tener un limite de rotura 

superior parecen as apropiados, si bien los 

polietithicos son de más facil aplicacion por el 

usuario. Debe tenerse en cuenta que cuando se 

utiliza plastic° en la embuticidn, esto solo sirve 

para una sola operacidn. 

El proceso es muy dtil en piezas que 

posterioreente wan tratadas superficialnente con 

procesos galvanicos, (niquelado, cromado, etc.) 

D. TRATAMIENTOS CONTRA LA SOLDADURA EH FRIO 

Por soldadura en frio se entiende la adherencia 

del material de la pieza en el dtil de trabajo. 

Este depOsito sOlo es posible eliminarlo por 

medios abrasivos y es causante de grietas em las 

piens eubutidas. 

Para prevenir este tipo de incrustaciones, adends 

de una adecuada lubricacidn, se utilizan las 

llamadas "Metalizaciones' de carburo de titanio 

sabre La superficie de la uatriz, estos carburos 

son mss duros y aumentan el ndmero de piezas sic 

que se produzca la incrustaci6n. 

Se utilizan tambidn resinas a base de carbono y 

fluor que evitan el coatacto metal-metal. 	Estes 

recubrisientos deben reconstruirse can cierta 

frecuencia. 
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Para seleccionar la m6quina adecuada o el nemero 

de cavidades Otis° se debe conocer el peso o 

volumen del producto inyectado y compararlo con el 

de la maquina. 

Pm  

P 

n 	= Nemero de cavidades del molde. 

V M 	= Volumen maxim° de inyecciOn de la 

maquina (centimetros ciibicos) 

VM  

V 
P 

n= 

A menudo se utilizan tecnicas de cronado duro, el 

tratamiento se ileva a cabo con un niquelado sin 

corriente o a base de cromo duro propiamente 

dicho, formando capas de 0.05 ma. de espesor y 

puliendose a continuacidn. 

Por ultimo citaremos el resultado experimental del 

exceso de lubricante. 

Un exceso de lubricante ocasiona la formacidin de 

arrugas, debido a demasiado resbalamiento del 

material, (poco agarre entre blanco y prensa-

chapa). 

La experiencia desuestra que Para lograr la lb:ilia 

embutibilidad se debe lubricar solo el lado del 

blanco en contacto con la matriz, (lado del punzdn 

seco). 	En desarrollos grandes lubricar solo la 

parte correspondiente a la brida. 

Para mayor ilustraciOn sobre este terra, pueden 

consultar el Centro de DocusentaciOn ASTIN, donde 

existe amplia informacidn al respecto 

0 

MOLDES DE INYECCION PARA PLASTICOS 

PARTE III. CAPACIDAD DE INYECCION 

Por: Ing. Antonio Bohdrquez 
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V p 	= Volusen del saterial de la plea 

inyectada mos sazarotas (cm 3) 

Pm  = Peso shim de inyeccidn de 	la 

p 
p 

'Anna (grasps). 

= Peso de la pieza y sazarota (graso). 

al del peso especifico del material, sino que son 

tondos por recomendaciOn de los fabricantes de 

inyectoras. 

En la siguiente tabla se dan los factores de 

conversion del voluilen teOrico al peso de 

inyecciOn para los sateriales las colunes. 

Observe que este valor no corresponde exactaaente 

TABLA 

FACTOR DE tIULTIPLICACION PARA CONVERTIR EL VOLUMEN 

TEORICO EN PESO DE INYECCION (grills) 

MATERIAL FACTOR PESO ESPECIFICO 

a 23 	C. 

PS 0,91 1,04 	- 	1,09 

ABS 0,88 1,01 	1,04 

SAN 0,88 1,17 	1,20 

SB 0,90 1,1 

CA 1,02 1,26 	- 	1,32 

CAB 0,97 1,16 	- 	1,21 

PA 0,91 1,12 	- 	1,15 

PC 0,97 1,20 

PELD 0,71 0,91 	- 	0,935 

PMMA 0,94 1,17 	- 	1,20 

POM 1,15 1,425 

PP 0,73 0,9 	- 	0,91 

PVC rigida 1,12 1,32 	- 	1,54 

PVC flexible 1,02 1,18 	- 	1,35 

Tosado de : 

CATALOGO DE MAOUINAS IHIECTORAS BATTENFELD 

FERBATE S.A. Brasil. 



a) na = 74 _ 14 cavidades 

b) nb = 96 = 19 cavidades 

5 
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Ejesplo 
C. FORMA Y DIMENSIONES DEL ARTICULO 

Para el molde del Ejemplo 3, (ver Boletin No.33) 

seleccionar la capacidad adecuada de la niquina 

de 50 tons. Si el catalogo nuestra que con un 

diametro de 35 se. el volumen de inyeccidn shxino 

es de 101 centimetros cdbicos y con diasetro de 40 

milisetros, el volueen es de 132 centisetros 

caicos. 

Las tapas son de Polipropileno (PP) y cada una 

pesa 5 gramos. 

Cantidad de inyeccidn en gramos 

a) para el tornillo de 35 es : 

P = 101 x 0,73 = 74 grans. 

b) para el tornillo de 40 nn : 

P = 132 x 0,73 = 96 gramos. 

Nonero 'axis° de cavidades teorico 

Estas caracterlsticas pueden detercinar de 

entrada el tug° del eolde y el ndeero de 

cavidades, ya que se puede dar el caso de 

piezas de bajo peso y reducida area proyectada 

que requieren moldes de grander disensiones, 

los cuales al estar en produccidn reflejan una 

sub-utilizacidn de la maquina en cuanto a 

fuerza de cierre y cantidad de inyeccidn. Se 

recomienda entonces tener en cuenta la distancia 

entre barras, el tatairlo de las placas y la 

position de los agujeros de asarre 	em las 

placas de la inyectora para espezar a • 
considerar el dis6o a efectuar. 

CONCLUSION : 	 Ejemplo 

La maquina es apta con cualquiera de los dos 

tornillos para inyectar el 'tilde de 12 cavidades, 

pero se prefiere la de 40ma de diametro, ya que 

puede representar un ahorro de tiempo durante la 

carrera de dosificacien, cosparado con el tornillo 

de 35 is. 

Se requiere inyectar un espaque de diaretro 

exterior 300 is. y con el perfil sostrado en la 

figura. Determinar el equipo adecuado. La 

cantidad sensual es de 20.000 unidades. El 

saterial a inyectar es PA. 
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CALCULO DE LA FUERZA 

L3 	= 	77' D 	= 

8 

L = 30 + 150 

DE CIERRE TEORICA: 

r X 300 
- 118 

mill 

sultiplicarse por el factor 	1,4. 

Fe = HAIN 

Fe = 225 x 1,4 x 70,56 

Fe 	22 toneladas 

8 

+ 118 = 228 

0 	 0 
A = 

1/  
( 302  - 28,e) = 70,56 cm- 

4 

De la tabla No.2 se tient: 

41) 	lVer Boletin No.33). 

Pi = 225 Kg. 

Comercialpente una maquina de 25 o 30 toneladas 

tiene una distancia entre barras de 254 sit, ya que 

la pieta tiene 300 as de diametro se supone que el 

molde tendra unos 350 o 400 es., por lo tanto se 

debe buscar una aaquina de sayor distancia entre 

barras. 

Una saquina adecuada serla de 50 tons. en 

Para PA este valor debe 	 adelante. 

- --0-- 

INFORMACION  TECNICA  A  DISPOSICION   DE LOS USUARIO S 

METALMECANICA  

BETANZOS, F. JAVIER 	 austenIticos. 

'Comportamiento de los aceros inoxidables en la 

conformation 	en 	frio. 	Influencia 	de 	su 	BRUNNER, MAX 

composition y sicroestructura". DEFORMACION 

METALICA, Barcelona, 12 (121) : 63 - 75, 	Octubre, 

1986. it. 

C6digo : 01908 Idiosa : Espagol 	Valor : S130.00 

Se cosentan las peculiaridades de los procesos de 

conformacidn en fro de alaubrones, alambres y 

varillas de acero inoxidable, con especial 

referencia a los probleaas de lubricatiOn y a los 

derivados del elevado indite de endurecimiento por 

deformation que presentan los aceros inoxidables 

*Tratamiento termico con gas de proteccidn". 

DEFORMACION METALICA, Barcelona, 13, (124) : 76-

79, Enero 1987. 

Nig° : 01910 'dim : Espanol Valor : $40.00 

Se describen las bases fundamentales para el 

tratamiento Wilk° de acero asi coop los 

tratamientos mAs usuales. 	Con una instalacidn 

adecuada de gas de proteccidn se puede efectuar la 

mayoria de los tratamientos en forma rational y de 

sanera que las pie/as tratadas tengan un aspect° 
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blanco brillante evitandose su oxidacidn. 

GEIGER, ROLF 

"ConformaciOn de precision por extrusion 

transversal". 	ALANBRE, 36 (2) : 62-66, Marl. 

1986. 	il. 

Nig° : 01924 Idioma : Espanol 	Valor : $50.00 

El presente inforse ofrece un panorama acerca de 

las posibilidades de la extrusidn transversal en 

frio, dentro de su actual nivel de conocimiento y 

valiOndose de algunos ejemplos de fabrication 

seleccionados destaca la importancia de esta 

tecnologia para el conformado de precision. 

LIDA, K. 

"Aplicacion de la teoria de la deformacion en 

el punto caliente a La prediciOn de la duracidn de 

vida en fatiga. 	REVISTA DE SOLDADURA 17 (1) : 11 

- 29, Ene - Mar. 1987. 	il. 

CU* : 01931 Idioma : Espanol 	Valor : 1200.00 

Trata del anOlisis de los factores que influyen 

sobre la resistencia a la fatiga de los tipos 

fundasentales de uniones soldadas, a partir del 

estudio cosparativo de las curvas de (Skill° 

basadas en el criterio del intervalo de la 

deformaciOn en el punto caliente y de los datos 

bibliograficos relativos a la aplicacion de este 

criterio son dE, sellalar los aspectos prometedores 

de este Ohmic. 

BHARA FLUID ENGINEERING CRAHFIELD 

"Ennegrecioiento del aceite oleohidrJulico". 

FLUIDOS, OLEOHIDRAULICA, HEUMATICA, AUTOIIACIOH, 

Barcelona, 	16, (126) : 29 - 33, Ene-Feb 1986. 

it. 

Nig° : 01938 Idioma : Espa;ol 	Valor : $50.00 

El ennegrecimiento del aceite oleohidrhlico, se 

observa en sistesas accionadoras de prensas de 

extrusidn, en los sistesas de regulacidn de 

turbinas hidraulicas y et los sistesas de 

lubrificaciOn a presiOn de turbinas de gas 

industriales y bosbas centrifugas. 

Esto es debido a la presencia de pequeias 

particulas de carbOn generadas coma consecuencia 

de una rapida compresiOn de peque;as burbujas de 

aire. El problesa se psede solucimar sodificando 

et circrito coo et **tin de Milik/AT et 

contenido de aire disuelto e instalando pastallas 

filtro inclinadas y en algunos casos separadores 

aire/aceite de forma espiral. 

• 

• 

PLASTICOS 

LItIBACH, U. 

"Procedisiento de extrusion para perfiles 

macizos". 	PLASTICOS UHIVERSALES Munich, 30 (3) : 

130 - 131, 133, Jul-Sep 1986. il. 

Codigo : 01961 Idioma : Espanol 	Valor : $130.00 

Por cosbinaciOn de la extrusion de perfiles con el 

procedimiento de estirado, utilizado para los 

metales, es posible extrusionar de una forma 

rentable y al sisso tiespo, con una elevada 

exactitud dimensional perfiles de materiales 

tersoplasticos, incluso con refuerzo de fibra de 
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vidrio o mineral. 	Se expone los principios y la 

aplicaciOn de este procedimiento. 

FICHER, E. 

'La extrusion con cuello largo de laminas 

sopladas de LDPE'. 	PLASTICOS UHIVERSALES, Munich, 

30 (3) : 140-142, 144-145, 	Jul-Sep. 1986. il. 

Wig° : 01963 Idiosa : Espanol 	Valor : $50.00 

Las consideraciones expuestas en este articulo 

son confirmadas por tres ejemplos resumidos que 

reperesentan un perfeccionamiento considerable del 

mOtodo con cuello desde los coiienzos de la 

transformacian de LDPE. Se describe un 'Rod° con 

cuello que permite equilibrar las propiedades de 

contraccidn de la lamina en el sentido 

longitudinal y transversal. 

moldes se dise;en de una forma Optima. Los soldes 

con canal caliente exigen del matricero un trabajo 

de maxina precisiOn y una experiencia poco 

corriente. 

LOEHL, R. 

'Posibilidades de utilizacidn de un sistema de 

canal caliente estandarizado'. 	PLASTICOS 

UHIVERSALES, Munich, 	30 (3): 160-161, 163-164, 

Jul-Sep. 1986. il. 

Codigo : 01965 Idiosa : Espanol 	Valor : $40.00 

A consecuencia de los sateriales tersoplasticos 

cada vez 16s perfeccioaados, pero crya  

transformacion es cada vez oas perfeccionados, 

pero cuya transforeaciOn es tanbien cada vez nos 

dificil, se exigen en la actualidad sistesas de 

canal caliente de soy alta calidad. 	Se describes 

dos sistesas de canal caliente, gee se 

diferencian principalsente por la clase de 

• 

RITTO, M. 	 calefaciOn. 	Sus posibilidades de utilizacidn se 

	

y construcciOn de moldes con canal 	exponen 	por nedio de ejelplos de aplicacidn 

caliente'. 	PLASTICOS UHIVERSALES, 	Munich, 30 	practica. 

• (3): 147-148, 157-158, Jul-Sep. 1986. 	il. 

COdigo : 01964 Idiosa : Espgol 	Valor : $40.00 	 LAGUNA, 0. 

'Ciencia y tecnologia de los materiales 

Los moldes con canal caliente pueden contribuir, 	plasticos. Capitulo XIX. Moldeo a baja presidn'. 

en cotparacion con los @aides con canal frio, a 	REVISTA DE PLASTICOS MODEMS, Madrid 53 (367) : 

una considerable reduction de los costos de 	59-71, Ene. 1987. 

fabrication en la inyeccion de materiales 

terooplasticos, en especial, cuando se trata de 	Codigo : 01975 Idioma : Espanol 	Valor : $130.00 

moldes Oltiples. 	Para que las ventajas de los 

@aides con canal caliente no sean anuladas por 

algunos incovenientes, es preciso, que estas 

Describe la tecnica del moldeo por contacto y 

noldeo por rociado. 	El moldeo por contacto a 

nano utiliza moldes individuates de tipo macho a 
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heabra, segon los casos. 	Las etapas requeridas, 

noraalmente, en este proceso son : 	preparacidn 

del molde, aplicacidn del agente de desuldeo, 

seleccien del tipo de resina y refuerzo, 

colocacion del refuerzo y aplicacidn de la resina, 

aplicacidn de rodillos, expulsion del aire y 

distribucidn de la resina, gelificacidn y curado 

de la resina, desuldeo y acabadc. La tecnica de 

rociado puede reeaplazar at aoldeo por contact° a 

mann cuando los aoldes son euy grandes y el 

refuerzo es deaasiado voluainoso, para ser 

manelado, es un procedimiento ets rapid° que el 

manual y utiliza us equipo especial que peraite 

obteter la aezcla de vidrio y resina en el gismo 

Lugar de traba.jo. 

( 

ADMINISTRACION 

WRECHMAHH, ULRICH U. 

Problesas que aquejan a las suttinacionales. 

Mexico • Publicaciones Ejecutivas, 1979. 

9 p. (Biblioteca Harvard de Adainistracion de 

Eapresas, fasciculo Ho.264). 

Codigo: 01866 	Idiou : Espanol 	Valor : $90.00 

Presenta los resultados de una encuesta donde los 

ejecutivos de inportantes sociedades andnius 

Estadunidenses y Europeas identificaron los 

probleus ads graves de la adainistracidn de la 

funcion aercadotecnica. Sus respuestas deben 

tener interes tanto para la multinational madura 

coao para la compglla que apenas espieza a 

expandarse en to extranjero. 

KETS DE VRIES, MANFRED F.R. 

Los gerentes pueden conducir a la locura a sus 

subordinados. 	Mexico : Publicaciones Ejecutivas, 

1979. 11 p. 	(Biblioteca Harvard de 

Administracien de Eapresas, fasciculo, No. 275). 

Codigo : 01875 Idiou : Espallol 	Valor : $110.oe 

In algunas organizaciones espresariales, las 

condiciones para la gratificacidn de la necesidad 

de dependencia, poco sana, tambien puede darse y 

tener efectos desastrosos, tanto para las partes 

involucradas como para las organizaciones. 	El 

autor describe el fendseno llamado Follie a Deux y 

aquello que frecuentemente denominaaos patrones de 

conducta excentrica de las personas en las 

organizaciones. 

MC RONALD, HUARD E. 

Control de costos para la eapresa de servicios 

profesionales. 	Mexico: Publicaciones Ejecutivas, 

1979. 	14 p. 	(Biblioteca Harvard de 

Adainistracion de Empresas, fasciculo No. 276). 

Codigo : 01376 Idiosa: Espa;ol 	Valor: $140.00 

El autor revisa et concepto de los costos aplicado 

a Los negocios de Servicios Profesionales y 

explica el porque no se usa gas; pasan a defender 

su valor para et control adainistrativo y 

presentan los elesentos de un sisteaa de 

procesamiento electronic° de datos (PED) elaborado 

• 

• 
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especificagente para compa;fas de servicios. 

BISHOP, JOHN E. 

Como integrar los elesentos criticos de la 

planeacieln de la producciOn. 	DOxico 

Publicaciones 	Ejecutivas, 	1979. 	9 	p. 

(Biblioteca Harvard de Administration de Espresas, 

fasciculo, No.269). 

Wig° : 01881 Idioma : Espallol 	Valor : $90.00 

Los numerosos gerentes que utitizan la fdrsula del 

tote economic° para planear su prodocciOn se 

topan, 	frecuentemente, 	con 	resultados 

desanlentadores. 	Se examina las diferenicas de 

ese enfoque tan difundido y explica un punto de 

Senor Usuario 

vista nuevo que considera no solo la demanda, sino 

tasbien las instalaciones que se destinan a la 

production y a la competencia que existe entre los 

productores por el uso de dichas instalaciones. 

"Administracidn del Espacio de Alsacenasiento". 

INDUSTRIA INTERNACIONAL, 	15 (4) : 29 - 32, 

Agosto, 1986. il. 

Nig° : 01935 Idiosa : Espanol 	Valor : $40.00 

Describe 	algunos 	metodos 	para 	utilizar 

eficienteeente uno de los eledeotos Ads valiosos 

de las empreses - el almacenasiento de badegas 

Areas de alacenamiento. 

• 

Le agradeceriamos a ustedes se sirvan leer esta publication 
cuidadosamente y seleccionar los temas de interes de acuerdo 
con las necesidades de su actividad, de igual manera, 
circularlo entre los funcionarios de  su empresa 
dependencia. 

Para hater uso de la informacidn sobre los temas aqui 
presentados y de muchos otros existentes en el SERVICIU DE 
INFORMACION 	Y DIVULGACION TECNOLOGICA 	— ASTIN, 	pueden 
dirigirse telefOnicamente u por carta a La siguiente 
direccidn 

SENA — ASTIN 
Servicio de Informacidon y 
Divulgacidn Tecnoldgica. 
Tel: 467132 c5 467195 Ext. 362 
A.A. 8053 — Cali, Colombia 
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