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         MOLDES DE INYECCION PARA PLASTICOS 
Por ing. Antonio  Bohorquez. 	 Parte II 

CALCULOS PARA EL APROVECHAMIENTO OPTIMO DE LA 

CAPACIDAD INSTALADA EN PROCE SOS DE INYECCION 

A. 	FUERZA DE CIERRE TEORICA 

El alculo de la fuerza de cierre teorica sirve para definir el ntimero de 
cavidades en el molde cuando se va a disenar o tambien para determinar la 
capacidad necesaria en la Aquina cuando el molde ya existe. 

La fuerza de cierre teorica es equivalente a la fuerza de expansion originada 
dentro de las cavidades y canales de llenado. Se calcula de la siguiente 
forma : 

Fe = 	A X P. 
i 

Fe = Fuerza de expansion 	( Kp) 

A = Area proyectada perpendicularmente sobre el piano de apertura del 
molde. ( cm2). 

A = 	N • A
cav 

+ A
can 

N = No. de cavidades 

A
cav 

= 	Area proyectada de cada cavidad 

	

A
can 

= 	Area proyectada de los canales. Normalmente se desprecia para 
agilizar los calculos. 

• 
	

P. 
i 	

= 	Presion interior especifica (Kp / cm2). 

Esta presion depende de muchos factores : 

-Espesor de pared. 

-Recorrido de fluencia 

-Tipo de material 

-Forma de la pieza 

-Temperatura de la masa 

-Temperatura del molde 	ANALIZADO 
-Sistemas de llenado 

Por lo tanto, se hace la determinacion de la presion especifica 
considerando factores normales de trabajo. 

A continuaciOn se detallan los sistemas de calculo empleados por 
MANNESMANN DEMA6 (*) 

Tornado de : La Inyeccion en forma breve y sucinta. 
-Una separata de la MANNESMANN DEMAG KUNSTSTOFFTECHNIK. 

a 



2 

FUERZA DE CIERRE TEORICA 

1. 	GRAFICA # 1 

Ejemplo : Vaso de espesor 	1,4 mm. Calcular la fuerza de cierre 
necesaria para inyecciOn del molde de 1 cavidad. 
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Seccuin del molde expenmental con insercian (vaso) 
/ cavidad del molde, 2 insercioncs, 3 punto de inyeccion, 4 placa portamoldes S 
placa del molde, 6 sistema de desmoldeo, 7 sistema refrigeration, / piano de se-
pa racion 

L 

e 

R 

= 

= 

= 

R = 

R= 

recorrido de fluencia 

espesor de pared 

25 	+ 	115 	140 

Relation de fluencia 

L  

100 
1,4 	 1.4 

En la grafica,trazando verticalmente sobre la abscisa se corta la curva 
100:1 por este punto se proyecta hacia la izquierda para leer el valor 
de la presion interior especifica necesaria para el llenado del molde. 

P. fte 210 Kp/cm
2 

N = 1 

A
cav 

= 	7,02 X 	TT 	= 38,5 cm2  
A 

Fe 	= 38,5 X 210 = 8.085 Kg 

CONCLUSION  

Para inyectar el vaso se necesita una maquina de inyeccion de alas de 
8 Tons. de fuerza de cierre. 

to 
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TABLA N9   I 

PARA EL CALCULO DE LA PRESTON ESPECIFICA DE CIERRE 

fsw x Sr = Rp.t 

(cm) 	(kpArri2) 

Pipet x Fp = Ps 

(kp/cm2)(cr4( kp) APLICACION 

Sw (mm) Fsw 

0.5 100 
0.6 70 
0.7 57 
0.8 45 
0.9 35 
1.0 30 
1.1 26 
1.2 21 
1.3 18 
1.4 15 
1.5 13 
1.6 11 
1.7 10 
1.8 9 
1.9 8 
2.0 7 

Ilsw ■ FACTOR DEL ESPESOR DE PARED 

S■ z ESPESOR DE PARED 

SF ■ RECORRIDO DE FLUENCIA 

Fp 	SUPERFICIE PROYECTADA DE PIEZA 

Ps 	FUERZA DE CIERRE NECESARIA 

Rp.1 ■ PRESTON ESPECIFICA DE MOLDE 

4 

FACTOR DEL ESPESOR DE PARED fsw 
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FUERZA 
• 

DEL CIERRE ESPECIFICO EN 	KP/cm2  

FUERZA 

TABL A N2  2 

ESPECIFICO EN KP/crn2  DEL CIERRE 

ESPESOR 	DE PARED EN 	(m.m) 3).. 

0,5 0,6 	0,7 	0,8 	0,9 	1,0 1,1 	1,2 	1,3 	1,4 	1,5 	1,7 	2,0 

2 200 140 	115 
 

3 300 210 	170 	135 
4 400 280 230 	180 140 	120 
5 500 350 285 225 	175 	150 130 
6 600 420 340 270 210 180 155 	125 
7 700 490 400 315 245 210 180 	150 	125 
8 800 560 ?F5F 360 280 240 210 	170 	145 	120 
9 900 630 515 405 315 270 235 	190 	160 	135 

.--.. 	10 1000 700 570 450 350 300 260 210 	180 	150 	130 

E 
ci 	11 770 630 495 385 330 285 230 200 	165 	145 

....... 	12 840 685 540 420 360 310 250 215 	180 	155 	120 

Z 	
13 910 740 585 455 390 340 275 235 	195 	170. 130 

w 	14 
15 

980 800 630 490 420 
855 675 525 450 

365 295 250 210 	185 	140 
390 315 270 225 	195 	150 

41 	16 912 720 560 480 415 340 290 240 210 	160 	120 

6 	17 969 765 595 510 440 360 305 255 220 170 

Z 	
18 810 630 540 470 380 325 270 235 	180 135 

Id 	19 855 665 570 495 400 340 285 250 190 

n 20 900 700 600 520 420 360 300 260 200 150 

_J , 
U. 	21 735 630 545 440 380 315 275 210 

Lii 	22 770 660 570 460 395 330 285 220 165 

0 	23 805 690 595 485 415 345 300 230 
24 840 720 625 505 430 360 315 240 180 

C) 	25 875 750 650 525 450 375 325 250 
0 	26 910 780 675 545 470 390 340 260 195 
5E 	27 810 700 565 485 405 350 270- 
OG 

8 
111 

28 
29 
30 

840 
870 

725 590 505 420 365 280 210 
755 610 520 435 380 290 
780 630 540 450 390 300 225 

Cr 
31 805 650 560 465 405 310 
32 830 670 575 480 415 320 240 
33 855 695 595 495 430 330 
34 715 610 510 445 340 255 
35 
36 

735 630 525 455 350 
755 650 540 470 360 270 

37 780 665 555 480 370 
38 800 685 570 495 380 285 
39 700 585 510 390 
40 720 600 520 400 300 
42 630 545 420 
44 660 570 440 330 
46 600 460 
48 480 360 

ESTOS VALORES SON VALIDOS SOLO 	PARA MATERIALES DE UN FLU.. 

JO FACIL, PIEZAS DE 	FORMAS SENCILLAS 	Y VELOCIDADES MEDIAS 

DE 	INYECCION. 
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FUERZA DE CIERRE TEORICA 

INFLUENCIA DEL TIPO DE MATERIAL EN LA FLUENCIA 

Los valores de la presion especffica obtenidos anteriormente en los tres 

sistemas estAn influenciados por los factores enumerados en la Pagina 1. 

Para considerar la influencia del tipo de material, los valores obtenidos 

deben corregirse multiplicando por los factores de la Tabla # 3. 

TABLA # 3 

FACTOR PARA EL COMPORTAMIENTO DE FLUENCIA 

PE, 	PS, 	PP 1 

PA 1,2 1,4 

CA 1,3 1,5 

ABS 1,3 1,4 

PMMA 1,5 1,7 

PC 1,7 2,0 

i 

i 
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FUERZA DE CIERRE TEORICA 

Los otros dos metodos del calculo dan resultados similares, ya que se basan 
en el mismo desarrollo matemdtico. 

A continuacion se haran dos ejemplos de aplicacion. 

EJEMPLO 2 

4111 	Evaluar el mejor sistema de llenado para un molde de inyeccion de tapas 
plasticas : 

120 

0 

	1 

120 

II S TEMA 	A 
	

SISTEMA 	B 

de la Tabla # 1 : 

f 
sw 	

= 30 	 f sw 	
= 30 

S
w 

= 1 	 S
w 

= 1 

Sf 
	

= 	137 mm 	 Sf 
	

= 	118 

Pspez = 30 X 13,7 = 411 Kp/cm2 	P
spez 

= 30 X 11,8 = 354 Kp/cm2  

F 
P 

= 52  X TY  
X 2 = 39,3 cm2  

4 
F = 52 4 Tr  
P 	4 	

X 2 + 2,0 X 1,5 =40,3 cm2 

P
s 
= 	16 TONS. 	 P

s 
= 14.0 TONS. 
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FUERZA DE CIERRE TEORICA 

I. Excelente distribuci6n de la presion. I. 

2. Mejor distribucion del 	flujo dentro 
de 	la cavidad. 

2. 

3. Salida de aire eficiente. 3.  

4.  Molde de 3 placas. 4. 

5. Mayor fuerza de cierre. 5. 

6. Pieza de buena calidad. 6. 

7. Larga duration del molde. 7. 

EJEMPLO 3 

Se tiene una maquina inyectora de 50 tons. de fuerza de cierre, alcular para la 
tapa de la figura, que nOmero de cavidades es posible hacer en el molde. 

( 

VENTAJAS Y DESVENTAJAS  

SISTEMAA 	 SISTEMAB 

Presion concentradapn un solo punto. 

Diffcil flujo dentro de las cavida-
des. 

Problemas con la salida de aire 
si no se ubica bien el punto de 
inyeccion. 

Molde de dos placas. 

Menor fuerza de cierre. 

Puede haber distorsiones y marcas 
de fluencia en la pieza. 

Aparicion rApida de rebabas cerca 
al punto de inyeccion, lo que 
obliga a aumentar la presion de 
cierre. 

Nota : El molde sera de 3 placas. 



9 

FUERZA DE CIERRE TEORICA 

Inicialmente se asumen unas medidas de la rama. 

L = 20 + 50 + 20 + 14 + 12 = 	15,6 cms 

Tomar 	L = 16 

de la Tabla # 2 se tiene que para 	e = 1 mm 

P. = 480 Kp/ cm
2 

A = 
2
'
82 

4  
X  IT 
	- 6.2 cm

2 

F
e 

= NA P. 

N =  Fe 	_ 	50.000  
A P. 	6.2 X 480 

= 16 cavidades 

Este niimero te6rico debe ser recalculado despues de hacer una distribucion real 
en el molde para conocer exactamente el valor del recorrido de fluencia : 

50 W  60 	 50 

0 

0 

L = 20 + 30 + 25 + 30 + 25 + 35 

+ 14 + 12 = 191. 

P. = 570 

N 
50.000  

6,2 X 570
- 14 cavidades 

Se recomienda hacer el molde de 
12 cavidadespor factor de seguridad. 
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Aorendiendo a aprender 
Por Pedro H. Morales 

Las conciiciones del tiempo actual 
obligan a realizar estudios permanentes 
relacionados con mtiltiples temas y ma-
terias de actrerdo a los cambios y pre-
siones del medio economic°. 

Muchos empresarios no afrontan esta 
verdadera situacion y descuidan nota-
hlemente los mecanismos de actualiza-
tion y motivaciOn profesionales, y es 
por esto que obtienen resultados cada vez 
mAs malos. 

La improvisaciOn, la impreparacion, 
la pereza y la ignorancia, son las peores 
clases de barreras que Ia mayoria de 
empresarios evitan para enfrentar proble-
mas y dificultades de Ia epoca presente. 

Hoy por hoy, es necesario aprender a 
aprender. Aceptar la necesidad de estu-
diar como una de as más urgentes nece-
sidades para asegurar la supervivencia 
primero que todo y el exit° despu4s. 

Los empresarios deben dejar a un 
lado el "falso oraullo" de saberlo todo y 
de considerarse superiores o superdota-
dos. La santa "humildad" de aprender, 
defenders a muchos del ataque de Ia 
recesiOn y de la situacion negativa. Sal-
vara a otros de desaparecer del mercado 

hara por los terceros la ayuda mac de-
finitiva para salir avante. 

Aprender solve Ia nueva situacion, 
sobre los nuevos clientes, los nuevos 
mercados, los nuevos productos, la nueva 
competencia, la nueva politica econorni-
ca y social, los nuevos habitos de la 
gente, los nuevos gustos, las nuevas ten-
dencias, es la primera obligation del 
empresario de hoy. 

Abandonar el estudio, las investiga-
ciones y el analisis minucioso de las 
circunstancias, puede significarle Ia 
muerte. Improvisar estrategias en lugar 
de planearlas con todo detenimiento, 
puede significar la ruina. No superarse 
profesionatmente y mejorar las condi-
ciones ejecutivas, puede ser fatal. 

En la medida en que las circunstan-
cias econOmicas y sociales se complican, 
es necesario actualizar los conocimien-
tos y mejorar la propia capacitaciOn. 

La obligaciOn más grande del empre-
sario moderno, viene a ser la de adquirir 
nuevos conocimientos. 

Las soluciones a problemas y dificul-
tades, no se improvisan ni se logran con 
ignorancia. Las soluciones se obtienen 
a traves de procesos creativos estimu-
lados por conocimientos actualizados e 
investigaciones y estudios al dia. 

Tratar de encontrar soluciones a las 
circunstancias del tiempo presente a 
base de "inspiraciOn natural", no sola-

Pwl, 

mente es utOpico sino imposible. 
Por el contrario, las soluciones aoare-

cen con relativa facilidad, en proportion 
a la calidad de los conocimientos. 

Los nuevos conocimientos del em-' 
presario deben orientarse basicamente 
hacia la gente, con prioridad uno. La 
gente es lo importante y solo a travels 
de ella se consiguen resultados. 

La gente es la base de todo negocio y 
es el fundamento de toda organization. 
La gente es el patrimonio fundamental 
de una institution y es el Unico activo 
confiable con el cual cuenta un buen 
empresario. 

La gente de una empresa esta afuera, 
clientes y proveedores y esta adentro en 
la nomina de trabajadores. Esta gente 
es la que hate posible el progreso. 

Pero, Ia gente de hoy, ha cambiado. 
Es nueva. No se parece mucho en sus 
valores, intereses y proyecciones a 
sus propios antepasados. La gente del 
tiempo moderno esta colmada de nece-
sidades, de inquietudes, de tensiones y 
de deseos insatisfechos. Desea más cocas 
con menos esfuerzo. Quiere una mayor 
cantidad de twos pero no esti dispues-
ta a aportar mucho para ello. La gente 
se educa mis, pero en el fondo sake 
menos. Quiere ganar más pero trabajzr 
sin mayor rendimiento. Es susceptible a 
perder la motivacion por cualquier cosa 
y centra demasiado sus valores en cocas 
materiales y superficiales. La gente de 
hoy es mucho más joven de edad, pero 
más vieja en su forma de vivir. Tiene 
menores propositos con respecto al fu-
turn y es mucho más pesimista. En cifras 
superiores at 90 por ciento vive o se con-
forma con vivir en Ia mediocridad. Sus 
aspiraciones se basan en el dinero coma 
fin de la vida y no coma un simple 
"medio" para vivir. Su bUsqueda de la 
felicidad corresponde a procesos mucho 
más externos que internos. Y esti más 
sometida a presiones sociales y a expec-
tativas de la critica ajena. Es decir, vivi-
mos en una sociedad de cambio perma-
nence presionante y que obliga a Ia 
actualization de conocimientos para 
comprender bien las necesidades y las 
orientaciones de los nuevos mercados 
con sus nuevas estrategias y sus nuevas 
tacticas. 

Tornado de : REVISTA PROGRESO  Julio -Agosto 1987 Pag. 37 
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( NUEVA TECNOLOGIA 

Soldadura mediante laser 
It  Los laseres CE-5000 y CE-8000 son 
idealmente aptos para una amplia ga-

ma de tareas de soldadura. Proveen 

efectivamente una potencia estable. 
dentro de un rango de 0,5 a 8 kW. y 

su haz de salida de forma anular se 
puede entocar facilmente hasta alcan-

zar pequenos puntos lasencos de 
milimetro de diametro o menos aun if 
De esta manera, los laseres de Com-

bustion Engineering ofrecen una gran 

versatilidad y performance como he-

rramienta de soldadura A manera de 

ejemplo, en la figura 1 se ilustran las 

caracteristicas de performance del la-

ser CE-8000 para soldar acero 'nom-

dable. 

PenetraciOn 
(mm) 	Velooctsd 

Material: Inoxidable 304 
del proceso 20-50-70-90 

10 pulginwi I 
20IPM- 

9 

sr4  8 	 
y,50IPM 

7 	 
/. 

I 

/./." J 
6 70IPM • 

5 

3  

.01■11 ' 

90IPM 
■ 

4  	 

2 

Potencia: kW 
1 	2 	3 	4 	5 	6 	7 	8 

Figura 1. Rendimiento del laser CE-8000 
para soldadura. 

Se obtienen resultados similares em-
pleando los laseres CE-5000 y CE-

8000 para soldar otros materiales sot-
dables. Al usar el laser como una sot-

dadora, es importante controlar la po-
tencia en todo momento, no solo du-

rante el proceso de soldadura, sino 
tambien at iniciar y al interrumpir el 

proceso. El Programador de Potencia. 

que es un elemento integral tanto del 

Tornado de : REVISTA MAQUINAS 

Figure 2. Soldadura por loser .  

CE-5000 como del CE-8000. hace es-
to posible. lograndose resultados con-
sistentes atm cuando se trata de ta-

reas dificiles, como es la termination 
en Ia soldadura circunterencial. 

Description del proceso 

El use del laser para soldadura fue, 
quizas, la primera y mas obvia apli-

cacion en el labrado de metales de 

este versatil dispositivo. En la solda-

dura por fusiOn, es de suma importan-

cia formar juntas de soldadura con u-

na minima aphcaciOn de energia, da-

do que cuanto menor sea la energia 
aplicada menor sera la deformacion 

de la pieza de soldadura. La capaci-
dad del laser de entregar la energia 

en forma enfocada muy compacta, po-

sibilita la formaciOn de juntas soldadas 
profundas y angostas. con pequenas 

zonas adyacentes afectadas por el ca-
lor. Ademas. como la cantidad de me-
tal que se funde es tan pequena, es 

posible hacer estructuras soldadas de 
section bastante profunda sin necesi. 

dad de usar alambre de aportaciOn. 

Estas soldaduras auttgenas se pue-
den hacer en materiales con un espe- 

sor de 0.5 pulg o mas (12.5 mm) con 

una sofa pasada. y a velocidades de 

soldadura mucho mas altos que to que 
es posible con los metodos tradido-
nales 

En vista de que con los laseres de 
CO se pueden obtener soldaduras de 

atta velocidad y baja deformaciOn. es  

tacit implementer su control por cony 

putadora y automatizacion. Por end('. 

no es dificil obtener resultados con un 

muy alto grado de cedificaciOn de cali-

dad. no solo con los materiales con-

vencionales como los aceros suaves. 
sino tambien en materiales tan diver-

sos como el titanic) y las super alea-

clones. 
Dadas las ventajas inherentes a la 

soldadura por laser. no es sorpren-
dente que haya evolucionado de ser 

una curiosidad de laboratorio hasta con-

verlirse en un importante proceso In-

dustrial, en relativamente poco tiempo. 

Hoy en dia, la soldadura pot laser se 

emplea para Ia fabrication de una gran 

diversidad de productos y ha demos-

trado ser tanto economica como con-

fiable en las aplicactones mas exi-

gentes. 

Y EQUIPOS 	Nos. 343 Mayo 1987. 	Pags. 36-38 



PiPla de trabajo 

Rayo laser 

Espelo convergence 
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Laseres de anhidrido carbonic° 
El rayo laser producido por los la-

seres de CO2  tiene una forma que 
depende de la disposition interne del 
laser Los laseres grandes de muchos 
kilowatt. como los CE-5000 y CE-8000. 
tienen una cavidad del laser que pro-
duce un haz anular. Cuando el haz 
sale del laser esta colimado, es decir 
que los rayos del haz son todos pare-
lelos y se puede proyectar el haz a 
distancias considerables sin atenuacion. 
Sin embargo, pare solder. se  debe en-
focar el haz Esto se hace mediante 
disposilivos opticos situados cerca de 
la pieza de trabajo En los laseres de 
alta potencia. los elementos conver-
gentes son por lo general espejos re-
flectores de forma esferica o parabbli-
ca, de cobre o molibdeno Estos es-
pejos aceptan la alta potencia sin nin-
gun deterioro ni perdida importante de 
energia, y pueden enfocar el rayo la-
ser hasta convertirlo en un pequeno 
punto lasonco con una densidad de 
potencia extremadamente alta. 

En una soldadura conventional con 
un laser CE-8000. se puede enfocar 
el rayo hasta un diametro de 1 mm, 
con una densidad de potencia de I 
millen de watt por cm2 . En la figura 3 
se ilustra un sistema convergente Ii-
pico. que emplea una optica reflectora. 

Figura 3 Enfoque del rayo loser 

Soldabilldad de metales 
La mayona de los metales que se 

pueden soldar con los metodos comu-
nes, tambien se pueden soldar por la-
ser, frecuentemente mejor y más rapi-
damente La pequena cantidad de me-
tal fundido que se forma. asi como la 
alta velocidad de soldadura que se  

12 

Cuadro 	Eiemplos de 

soldadibilidad mediante laser 

Buena Posible Pobre 

Inoxidable Aluminio Zinc 

304 
SAE 1010 SAE 1040 Magnesio 
INCO 625 Acero efer- 

vescente 

LaIOn 

Titanic, Fundicitin 

nodular 
Acero gal-

yawed() 
Hierro 

obtiene con el laser, reduce al minima 
la zona afectada por el calor aledano 
a la soldadura en si. Es por ello posi-
ble solder a veces materiales que, de 
otra forma, serian muy diflciles de sol-
der_ 

Los aceros inoxidables, particular-
mente los de la serie 300. son exce-
lentes pare su soldadura par laser. En 
estos materiales se pueden realizar fa-
cilmente soldaduras densas y sin poros. 

Tambien los aceros dulces son fa-
cites de soldar mediante laser. Se pue-
den soldar facilmente todos los mate-
riales con un contenido de carbon° de 
haste 0.2-0.3%, siempre que las impu-
rezas -por ej. azufre y IC:G(0r°- no sean 
demasiado alias. Incluso se pueden 
soldar por laser los aceros efervescen-

tes si se usa la desoxidacion de Al 
del bano de fusion para reducer la po-
rosidad. Otros materiales aptos para 
ser soldados por laser son los metales 
tltanio y zirconio y sus aleaciones, 
las aleaciones de niquel-cromo y o-
tras aleaciones con una electrocon-
ductividad relativamente bala y sin corn-
ponentes volatiles. Los metales como 
el aluminio y el cobre son menos ap-
tos para la soldadura por laser, debt-
do a la muy alta reflectividad de estos 
materiales para la radiation del laser 

CO 2, pero con cuidado aun estos ma-
teriales se pueden trabajar con el la-
ser. Los aceros con alto contenido de 
carbono o los materiales que contie-
nen precipitados no estables (como 
muchas superaleaciones) pueden Me-
gar a requerir otras tecnicas de sol-
deo especiales, como el tratamiento 
termico antes o despues del proceso 
de soldadura. Los materiales que con-
tienen elementos volatiles no son tan 
aptos para Ia soldadura oor laser, por 
ejemplo, los !atones, aceros galvani-

zados y el zinc. 

( Soldadura mediante el laser 
de anhidrido carbonic° 

La longitud de onda de la "luz la-
serica-  producida por el laser de anhi-
drido carbonico esta en la franja ex-
trema del infrarrojo del espectro de ra-
diacion electromagnetica y complete-
mente fuera del campo visible. Los 
rayos lasericos de esta longitud de on-
da tienen una absorcion pobre en los 
metales a la temperature ambiental, y 
la energia laserica es inicialmente re-
flejada por Ia pieza de trabajo. Sin 
embargo, aun la pequena fraction que 
es absorbida es suficiente pare fundir 
y evaporar parcialmente el material di-

rectamente bajo el haz enfocado. da-
do que la densidad de potencia es 
enormemente alta. Cuando sucede es-
to, se forma una cavidad en la super-
ficie de la pieza de trabajo. Egta cavi-
dad se Ilena con vapores de metal a 
alta presion y se reviste con un metal 
fundido equilibrado con los vapores. 
Esta cavidad actOa coma un absorben-
te casi perfecto de la energia laserica. 

Como la forma de Ia cavidad es pro-
funda y angosta. su traslado a lo largo 
de la junta de soldadura dela una sol-
dadura profunda y angosta. 

Como se puede transmitir el rayo 
laser a traves del aire sin que se ate-
nue, no es necesario realizar la solda-
dura por laser en una atmosfera '- 
node o de vacio. Solo se necesita una 
corriente protectora de gas para pro-
teger la zona de soldadura de la oxi-
daciOn Ademas, usualmente se inyec-
ta gas de hello en la cavidad para re-
ducir la formaciOn de gases ionizados 
por sobre dicha cavidad. El proceso 
de soldadura por laser se controla me-
diante el control de la energia y de Ia 
velocidad de procesamiento. Se pue-
de modificar el ancho de la costura de 
soldadura para, adecuarla a diversas 
aplicaciones. vanando para ello el ta-
mano del punto lasenco localizado, lo 
cual se efectua vanando la optica de 
convergencia. Tambien se puede va-
riar Ia position del punto focal con 
respecto a Ia superficie de la pieza de 
trabajo, obteniendo asi condiciones Op-
limas para aplicaciones especificas. 

Preparation de Ia Junta de 

soldadura 

En la soldadura por laser. la prepa-
racion de la junta de soldadura es un 
factor muy importante. El laser es e- 
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Figura 4. Cavidad formada en la soldadura por loser 

Figura 5_ Soldadura de cordon discontinuo por laser de una junta on T. 

sencialmente una herrarnienta de pre-
cisiOn, que requiere credo grado de 
precisiOn en la preparaciOn de Ia jun-
ta. El tamano del punto de soldadura 
para un laser de muchos kilowatt es 
de aprox 1 mm y la distancia (abertu-
ra) de Ia soldadura no debe ser de 
mas de 25% de esta cifra para la sol-
dadura a tope. Esto es necesario para 
asegurar una adecuada fusion de las 

parades laterales en toda Ia zona de 
Ia soldadura. La mayorfa de las solda-
duras por laser se realizan sin mate-
rial de al.)ortacion y, por ello, se requie-
re una abertura angosta para evtar 
indentaciones marginales. 

El laser tambien se puede usar pa-
ra soldaduras solapadas, con penetra-
ciOn partial o total. Los preparativos 
no son en estos casos tan estrictos pe- 

ro, aun asi, se debe prestar especial 
cuidado a la preparation de la junta 
En la soldadura por laser se usa una 
tercera configuration de junta denomi-
nada de cordOn discontinuo. En este 
caso se usa la tendencia de los rayos 
laser a seguir Ia junta a lo largo de Ia 
misma' para forrnar juntas en T con 
una suede de cordOn en ambos lados, 
con una sola pasada y de un solo 
lado. 

En la soldadura por laser tambien 
es posible usar metal de aportaciOn, 
que puede tomar la forma de alambre 
o de insertos Con el metal de aporta-
don, es posible aceptar aberturas mas 
grandes que las que se aceptan en Ia 
soldadura autogena. /demos, para e-
vitar las indentaciones marginales se 
puede usar el material de aportacion  

para cambiar Ia quimica de la zona de 
fusion de forma benefiCa Por ejemplo, 
aoregando Ni-Cr a Ia zona de solda-
dura se puede aurnentar la soldabili-
dad del acero con alto contenido de 
carbono. Otro ejempho es el agregado 
de aluminio ya sea en polvo o como 
pintura. Esto permite soldar aceros e-
fervescentes sin una excesiva forma-

clan de poros. 

Ventajas de Ia soldadura por 

laser 
Las caractensticas propias y Unitas 

de la soldadura por laser hacen que 

otrezca numerosas ventajas que no 
se encuentran simultaneamente en o-

tros metodos de soldadura. Las mas 
importantes son: 

- Se obtienen soldaduras prolundas 
y angostas en una gran vartedad de 
materiales. Se pueden realizar solda-
duras autdgenas de total penetration 
en una sola pasada, en espesores de 
10 mm y mas, controlando completa-
mente el reluerzo superior e inferior 

- Las soldaduras por laser se efec-
tuan con una baja aplicacion de calor. 
Como resultado de ello Ia defornia-
ciOn y las tensiones residuales son 
mucho rnenores. Tambien se reduce 
al minim() la zona alectada por el ca-
lor adyacente a la soldadura Se redu-
ce asi el clan° termico de la pieza de 
trabajo. 

- Dado que la energia se tinge con 
tanta precision y la formation de la 
cavidad es tan rapida, la velocidad de 
soldadura es alta, lo cual permite el 
aumento de la productividad. 

-- El tiempo de respuesta del laser 
a la demanda de cambio en la energia 
requerida es muy breve Es por ello que 
es muy facil automatizar y controlar 
por computadora el proceso de solda-
dura por laser , 

-- Se puede realizar la soldadura por 
laser en el afire, sin necesidad de at-
mOsferas inertes o vacio especiales. 
Esto se aplica aun para metales reac-
tivos como el titanio. 

-- En vista de que la energia apti-
cada a la pieza de trabajo es electro- 
magnetica, no hay productos de la com-
bustiOn que contaminen el material del 
electrodo o el ban° de soldadura 

- Merced a que el rayo laser se 
puede orientar y re-onentar mediante 
espejos, es posible efectuar soldadu- 
ras en Iugares que serian, normalmen-
te, de dificil acceso para otros mato-
dos de soldadura 
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1NFORMACION TECNICA A DISPOSICION 

DE LOS USUARIOS 

METALMECANICA 

Betanzos, F. Javier 

"Comportamiento de los aceros inoxidables en la conformaciOn en frio. Influencia de 
su composiciOn y microestructura." Deformacion MetAlica, Barcelona, 12 (121) : 63-75, 
Oct. 1986. 

COdigo : 01903 
	

Idioma : Espanol 	 Valor: $130.00 

Se comentan las peculiaridades de los procesos de conformaciOn en frio de alambrones, 
alambres y varillas de acero inoxidable, con especial referencia a los problernas de 
lubricaciOn y a los derivados del elevado indite de endurecimiento por deformaciOn que 
presentan los aceros inoxidables austeniticos. Se examina la influencia de la micro-
estructura y la perdida de ductilidad ante elevadas velocidades de deformaciOn. 

Mueller, Joahnnes 

"Estado Actual de la Tecnologia de NitruraciOn en Baho de Sales No Contaminantes : 
Proceso anticorrosivo Tufftride (TECNIFER)/QPQ y sus aplicaciones a escala mundial." 
DeformaciOn MetAlica, Barcelona, 13 (124) : 33-41, Ene. 1987. 

COdigio : 01909 Idioma : Espanol 	 Valor : $90.00 

El propOsito de este estudio es ilustrar que despues de un periodo de estancamiento, se 
est dando un nuevo interes en la tecnologia de bahos de sales, especialmente a los bano•  
de nitruraciOn y sus aplicaciones. La principal razor) para este desarrollo es que todos  
los esfuerzos que se han hecho durante los pasados 10-15 ahos para superar las principales 
desventajas del tratamiento en bah° de sales, han tenido exit°. Esto no solo ha incluido 
la evitaciOn de desechos de sales tOxicos, o encontrar los medios de almacenarlas con 
seguridad, sino tambien procesos mas eficientes para el tratamiento de los efluentes 
liquidos y del aire de aspiraciOn y finalmente el desarrollo de bahos de cementar 
CECONSTANT y de nitrurar TUFFTRIDE (TECNIFER) que no requieren cianuro. 

Puyuelo, Jesus  

"Importancia de la lubrificaciOn en el mantenimiento y funcionamiento en la industria 
metaltirgica actual." DeformaciOn MetAlica, Barcelona, 12 (122) : 38-47, Nov. 1987. 

COdigo : 01921 Idioma : Espanol 	 Valor : $100.00 

Presenta una descripciOn de los aceites y grasas lubricantes tradicionales, la cual 
sirve de base para estudiar desde el punto de vista fisico-quimico las nuevas posibili-
dades que nos ofrecen los aceites y grasas de origen animal y vegetal que cumplan los 
requisitos que establecen los nuevos disehos mecanicos industriales de nuestros dias. 

• 
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Bilurbina Alter, Luis 

"Corrosion Galvanica". Deformacion MetAlica, Barcelona, 12 (123) : 33 -42, Dic. 1986. 

Codigo : 01923 Idioma : Espanol 	 Valor : $100.00 

La corrosion galvAnica se produce cuando dos metales de distinto potencial electroquimico 
esta unidos electricamente en un medio conductor. En el presente artfculo se estudia 
las causas de esta corrosion, analizando los principales factores que influyen en la 
velocidad de corrosion. Asimismo, se estudia el comportamiento frente a este fenomeno de 
algunos metales muy utilizado en la industria, circuitos de agua, soldaduras, etc. 
Finaliza la exposicion con unas normas para evitar dicha corrosion. • 

PLASTICOS 

Junk, P.B. 

"Tendencias en el moldeo por extrusion y soplado de botellas de PVC." Maquinas y 

Equipos, Buenos Aires, (333) : 34-37, Jun. 1986. 

Codigo : 01913 Idioma : Espanol 	 Valor : $40.00 

El PVC extrufdo exhibe mejores propiedades con respecto a transparencia, brillo, compor-
tamiento a la permeacion,rigidez y resistencia al impacto que el PVC sin extruir. Dado 
que la extrusion o estiramiento da por resultado una mayor resistencia al impacto, puede 
prescindirse del costoso modificador de impactos sin reducir de ninguna manera la resis-
tencia de PVC a la falla tras las cafdas. Estas ventajas permiten utilizar formulaciones 

4111  baratas de PVC para moldeo por extrusion y soplado, con una simultAnea reduccion del requerimiento del material, por articulo hueco. Esta es la principal ventaja economica 
del moldeo de PVC por extrusion y soplado. 

Connel, L.D. 

"El llameado como tratamiento de superficies de materiales termoplAsticos." Plasticos 
Universales, Munich, 30 (4) : 211-213, Oct.-Dic. 1986. 

Codigo : 01969 Idioma : Espanol 	 Valor : $30.00 

Para que los rotulos impresos o las etiquetas adhesivas se adhieran suficientemente, es 
preciso someter las superficies de los recipientes de materiales termoplAsticos a un 
tratamiento previo. Un metodo apropiado es el llameado con mecheros de gas/aire. Exige 
inversiones reducidas, se puede adaptar a la mayorfa de las aplicaciones y se puede 
automatizar para la produccion en masa. 

Pahl, M. H. 

"La mezcla solida de materiales plasticos." 	Plgsticos Universales, Munich, 30 (4) : 
\\,._ 226-232, Oct.-Dic. 1986. 
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Codigo : 01971 Idioma : Espanol 	 Valor : $70.00 

Para la mezcla de materiales solidos existe una gran cantidad de rnezcladoras de distintos 
tipos y tamanos. Se hace un amplio resumen de los diferentes tipos de construccion de 
mezcladoras de materiales plSsticos. 

Laguna, 0. 

"Ciencia y tecnologia de los materiales pldsticos. Capitulo XIX. Moldeo a baja 
presion." Revista de P1Ssticos Modernos, Madrid, 50 (367) : 59-71, Ene. 1987. 

COdigo : 01975 	 Idioma : Espanol 	 Valor : $120.00 

Agrupa una serie de tecnicas de moldeo, dirigidas fundamentalmente al procesado de 
materiales plasticos, compuestos reforzados, a base de resinas termoendurecibles. La 
eleccion de una y otra tecnica, dadas las analogias existentes entre muchas de ellas, 
depende de factores tales como el tamano de la pieza, produccion, forma de la pieza, 
inversion, etc. 

ADMINISTRACION 

Banks, Robert L. 

Operaciones VS. Estrategia : Decida hoy pensando en el mahana./ Robert L. Banks y 
Steven C. Wheelwright. Mexico : Publicaciones Ejecutivas, 1979. 	11 p.(Biblioteca 
Harvard de AdministraciOn de Empresas, fasciculo No. 270). 

Cadigo : 01872 Idioma : Espanol 	 Valor: $110.00 4111 

Presenta una examen minucioso de la frecuencia y naturaleza de las ventajas y desventajas 
entre las finalidades a corto y largo plazo. El anSlisis se basa en un estudio realizado 
entre seis importantes empresas. Iambi& contemplan el problema de cuSles controles 
pueden utilizarse para cerciorarse de que los conflictos entre los objetivos a corto 
y a largo plazo se estan manejando en base a una perspectiva equilibrada. 

Selekman, Benjamin M. 

Hombres de negocios en el poder. Mexico : Publicaciones Ejecutivas, 1979. 16 p. 
(Biblioteca Harvard de Administracion de Empresas, fasciculo No. 01873). 

Odigo : 01873 Idioma : Espanol 	 Valor : $160.00 

La administracion desempena un papel estrategico en la revolucion tecnologica que nos 
empuja, para bien o para mal, hacia metas todavia no determinadas. Aceptando que son 
los matemSticos, cientificos e ingenieros quienes desempenan un papel fundamental en 
el proceso de los descubrimientos, los inventos y su aplicacion, queda en manos de los 
Administradores traducir los descubrimientos de laboratorios y mesas de diseno a articulos 

\\___yservicios tangibles para la comunidad. Son los Administradores quienes proyectan el _.// 

• 
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financiamiento, la produccion y la distribuciOn que introducir6n en nuestras vidas los 
mencionados frutos. De hecho, los hombres de negocios son los administradores de nuestro 
nuevo potencial cientffico en la vida economica del pals. 

Rappaport, Alfred 

Anflisis estrategicos para adquisiciones m6s rentables. Mexico : Publicaciones 
Ejecutivas, 1979. 13 p. 	(Biblioteca Harvard de Administracion de Empresas, fasciculo 
No. 274). 

Codigo : 01874 Idioma : Espanol 	 Valor : $130.00 

Conforme aumenta la cantidad de sociedades ananimas que consideran que las adquisiciones 
y las fusiones forman parte importante de su estrategia de crecimiento, el mercado de las 
adquisiciones ha ido adquiriendo competitividad , los compradores estAn pagando una prima 
sustancial por las compahfas que son su blanco. Este autor describe un marco para el 
ariAlisis de las adquisiciones donde se evaltia a la companfa compradora asi como a la ven-
dedora, y se ayuda al comprador a decidir, entre otras cosas, cudl es el precio mAximo 
que debe pagar por una compahla especifica, al igual que cudl es la manera más conveniente 
de financiar la adquisicion. 

Herron, David P. 

Como mejorar la distribucion de productos en pro de las utilidades. Mexico : Publi- 
caciones Ejecutivas, 1979. 14 p. 	(Biblioteca Harvard de Administracion de Empresas, 
fasciculo No. 279). 

Codigo : 01879 Idioma : Espahol 	 Valor : $140.00 

Ya que el manejo de la distribucion del producto determina la velocidad y precision de 

0 la respuesta a la demanda de los consumidores , cabe decir que tawbien afecta el costo 
de las entregas y el volumen de yentas. El autor discute, en primera instancia, los 
efectos del ingreso y del costo de la administracion de la distribucion fisica; poste-
riormente hace una descripcion del enfoque cuantitativo que persigue el equilibrio Optimo 
de la inversion por concepto de inventarios, envfos y frecuencia de embarques. De igual 
manera, admite que se desarrolle una situaciOn homogenea cuando se presente una falls de 
existencias y se disponga de normas de aprovisionamiento que permitan hacerle frente al 
period() de escasez. 

) 



Estimado Usuario : 

Con el fin de actualizar nuestros listados de distribucion, nos gustaria saber si 
usted esta interesado en continuar recibiendo nuestra publicacion bimestral, 
Boletin INFORMADOR TECNICO. Con tal proposito le pedimos el favor de diligenciar 
este breve cuestionario y devolverlo a la mayor brevedad posible. 

Si no recibimos el cuestionario, supondremos que ha tenido cambio de domicilio 0 
que ya no trabaja en las areas de interes del ASTIN y por tanto, su nombre sera 
retirado de nuestra lista de envios. 

Favor devolver este cuestionario a : 

SERVICIO DE INFORMACION Y 
DIVULGACION TECNOLOGICA - AST1N 
A.A. 8053 
Cali, Colombia 

NOMBRE 

CARGO 

EMPRESA 

ACTIVIDAD PRINCIPAL DE LA EMPRESA 
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DIRECCION 	 

A.A. 

CIUDAD 

    

 

TELEFONO 

    

 

PAIS 

  

      

Al agradecerle el diligenciamiento de este formulario, nos complace informarle que 
podemos ofrecerle informacion sobre : 

Diseho y construccion de moldes y troqueles 
Plasticos 
Maquinas Herramientas 

- Tecnologia Apropiada 
- Fuentes no Convencionales de Energia (Energia Solar, Plantas de Biogas, 

Molinos de Viento). 

Firma 
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