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ACONDICIONAMIENTO MODERNO 

DEL AIRE COMPRIMIDO 

• 

Las diferentes funciones de acondiciona-
miento del aire comprimido, filtrar, regular, 
lubricar, pueden adaptarse a as necesi-
dades del caso, como se ha descrito, con 
elementos individuales. En el pasado se 
solia reunir esas funciones en un compo-
nente, la unidad de mantenimiento. 
No obstante, la unidad de mantenimiento 
clasica que comprendia filtro, regulador y 
lubncador, segtjn los conocimientos 
actuales ya no deberia emplearse obliga-
toriamente ni en todo caso. 
Deberia considerarse siempre por sepa-
rado la presiOn, porosidad del filtro, asi 
como necesidad y separaciOn de aceite, 
para poder alimentar a cada punto de la 
instalaciOn segtin as exigencias, pues ha 
quedado demostrado multiples veces y 
claramente que se puede lograr una dura-
ciOn Optima de los elementos neumaticos 
solo con aire comprimido de muy alta 
calidad. Practicos puntos de partida para 
emplear correctamente y adaptar los ele-
mentos de acondicionamiento del aire 
comprimido a las exigencias del caso, 
muestran las siguientes etapas del acon-
dicionamiento del aire: 

I a  etapa 
Se incorpora un filtro de 40 0 5 micrones 
y una valvula reguladora de presiOn. 
Como as cargas en las partes de trabajo 
y mando de un mecanismo de mando 
neumatico son diferentes, convendra 
seguramente dividir la alimentaciOn de 
aire en dos campos - uno de aire lubri-
cado y otro no lubricado -. Los rapidos 
movimientos de los cilindros y Ia influen-
cia positiva sobre Ia duraciOn hablan en 
favor de una lubricaciOn de la parte de 
trabajo, mientras que la parte de mando, 
por principio, debe quedar libre de aceite. 
Los elementos del mando tienen una 
autolubricacion y una vida util tambien 
sin lubricador - de 20 a 30 millones de 
conexiones, sin fallo alguno. 
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2° etapa 
De Ia divisiOn en dos campos se derive 
otro beneficio, cuando las partes de tra-
bajo y de mando funcionan con dife-
rentes presiones. 
Si se desea que en Ia parte de trabajo 
sea la presiOn normal de 6 bar, puede 
bajarse la presiOn en la parte de mando a 
3 a 4 bar. Esta presiOn de mando 
más baja no Ilene desventajas funcio-
nales, sino más bien ventajas importantes 
para el funcionamiento. 
• Ahorro de energia 
• Tiempos más rapidos de escape de 

aire 
• Menor carga para los elementos de 

mando y, con ello, mayor duraciOn de 
estos. 

3° etapa 
Despues del filtro-regulador se vuelve a 
dividir el aire comprimido en dos circuitos 
de mando. 
Arnbos circuitos funcionan sin lubrica-
clan. La parte de trabajo se dimensiona 
para 6 bar de presiOn normal y la de 
mando se reduce a 3 a 4 bar. 

4* etapa 
Un filtro de 40 0 5 micrones separa polvo 
metalUrgico, polvo fino de cemento y 
niebla de aceite, pero no los aceites ato-
mizados procedentes del compresor. En 
caso de rnezclarse estos aceites, oxidados 
y coquizados, con el aceite Iimpio del 
lubricador de aire comprimido, este Ultimo 
se hare cargo de transportar el aceite 
agresivo. 
Ya se conoce la resinificaciOn y aglutina-
ciOn de los elementos. A largo plazo, los 
aceites atomizados defier) un mando neu-
mak° tanto en la parte de trabajo como 
en la parte de mando. 
Un filtro submicronico, postconectado 
al filtro previo, puede remediar esto. Al 
mismo tiempo, el aire finisimamente fil-
track.) en una instalaciOn de mando influye 
positivamente sobre las caracteristicas de 
duraciOn de los elementos. 
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53  etapa 

Funcionamiento optima 

La figura que sigue muestra un equipo 
Optimo para la duraciOn de los elementos, 
segun as actuales conocimientos. No 
obstante, para mantener el aire atmosfe-
rico libre de aceite deberia reflexionarse, 
en todo caso, si se requiere el lubricador 
o se puede suprimir. 

Filtro previo: 
Cartucho filtrante con porosidad de 
5 micrones, purga autornatica del agua 
condensada. 

Regulador: 
Determinar el caudal segun la cantidad 
necesaria de aire. 

Filtro submicronico: 
Cartucho filtrante con porosidad de 0,01 
micron para separar las más finas parti-
culas de polvo y aceites atomizados. 
ManOmetro o indicador de presiOn dife-
rencial para vigilar el funcionamiento. 

Valvula corredera manual: 
Como interruptor principal de la instala-
ciOn a alimentar. Debe prestarse atenciOn 
a que Ia valvula corredera manual se 
monte siempre detras de la unidad filtro-
regulador, puesto que si se montara 
delante de dicha unidad la valvula corre-
dera manual recibiria presiOn aumentada 
y aire sin filtrar, lo que forzosamente con-
duciria a una reducciOn de la duraciOn. 
Permite dividir la alimentaciOn de aire 
comprimido, en las partes de mando y de 
trabajo. 

Parte de mando: 
Una reduccian de la presiOn del aire com-
primido a 3 a 4 bar significa en muchos 
casos tiempos más rapidos de conexi6n y 
menor esfuerzo de las valvulas, y, en todo 
caso, ahorro de energia. 

Parte de trabajo: 
Una alimentacion dosificada de aceite con 
ahorro aumenta Ia duraciOn de los ele-
mentos de trabajo. Para no aspirar aceite 
del lubricador por niebla al purgar aire 
por la valvula corredera manual, deberia 
purgarse el aire de la parte de trabajo a 
traves de una vAlvula de escape 
rapid°. 

Tornado de : Manual de Mantenimiento - FESTO 



Moldes de inyeccion para 
plOsticos 

Por Ing. Antonio BohOrquez 
Asesor C.D.T. ASTIN 

• 
El MOLDE DE INYECCION es una unidad completa capaz de producir artfculos moldeados. 
Se conoce tambien como Aquina especial que debe realizar funciones mecgnicas, termo-
dingmicas y reologicas en forma repetitiva durante el proceso de inyeccion. Sus cavi-
dades contienen la forma y dimensiones necesarias para la obtencion del producto. 

La funcion del molde es : 

I. 	Recibir la masa plastificada 

2. Distribuirla 

3. Darle forma 

4. Enfriarla 

5. Expulsar el producto moldeado • 
p 4. Unejg.,V 
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Section del molde experimental con insertion (yaw) 

/ cavidad del molde. 2 inserciones, 3 punto de inyeccion, 4 placa portarnoldes 5 
placa del molde, 6 sistema de desmoldeo, 7sistema refrigeration, / piano de se-
paration 
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Para que un molde desarrolle eficientemente estas funciones, es necesario que se 
observen los siguientes factores claves durante su construction : 

- Diseho adecuado. 

- Correcta election de los materiales de construction. 

- Tecnicas y medios apropiados para el mecanizado y tratamiento termico. 

- Correcta utilization y mantenimiento. 

DISERO ADECUADO  

Un diseho adecuado de un molde se refleja en : 

1 	APROVECHAMIENTO OPTIMO DE LA CAPACIDAD INSTALADA. 

II/ 	El molde debe diseharse tenfendo en cuenta no sub-utilizar el equipo en planta,  
pero tampoco exigfendo su maxima capacidad. Para el diseho debe tenerse en 
cuenta : 

a. Fuerza  de cierre teorica  

Se calcula segOn el recorrido de fluencia, el espesor de pared y el area 
proyectada de la pieza inyectada. Esta fuerza teorica calculada debe ser 
menor que la fuerza nominal de la maquina. (En proximo ndmero : Calculo de 
la fuerza de cierre teorica). 

b. Capacidad de Inyeccion  

Debe conocerse el peso de la pieza a imyectar y calcular aproximadamente el 
peso de la rama. 	El peso total de inyeccion debe ser menor que el nominal 
de la maquina. El alguno equipos, la capacidad de inyeccion se mide volu- 
mkricamente (cm 	o in 3), en estos casos debe hacerse la reduction a 
grms , de acuerdo al peso especffico segdn el tipo de material. Por ejemplo: 
Una maquina con 20 cm3  de volumen de inyeccion, inyectarfa aproximadamente 
18,2 grms. de PELD y 20, 8 grms. de PS. 

c. Formaj dimensiones del artfculo  

El producto fija directamente el tipo de diseho a realizar. Debe tenerse 
cuidado en el diseho del producto : variaciones del espesor, angulos de salida, 
insertos, roscas, etc. , ya que estos factores pueden complicar o facilitar 
el diseho del molde. 

d. Distancia entre barras  

Algunos productos inyectados pueden ser de bajo peso y exigen bajas fuerzas 
de cierre en el equipo, pero su distribution en el molde hace que se requiera 
una amplia distancia entre barras. En estos casos se puede tratar de apro-
vechar el area de las placas y buscar el modo de introducir el molde entre 

las barras. 

En algunas inyectoras es f6cil remover una de las columnas para facilitar 
el montaje del molde. 
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e. Cierre minimo  y abertura maxima entre placas  

Al disehar el molde se debe tener presente el cierre minim° para evitar 
colocar calzos o placas de soporte que dificulten el montaje del mismo. 

La abertura maxima entre placas limita el diseho en cuanto a la carrera de 
expulsi6n, seg6n el largo del producto inyectado. 

f. Sistema de expulsion de la mAquina  

El proyectista del molde debe tener en cuenta los sistemas de expulsion de 
la maquina que inciden directamente en el diseno de expulsion en el molde. 

Actualmente se prefieren sistemas hidraulicos tanto para expulsion como para 
desenrosque y extracci6n de noyos que facilitan el sistema en el molde. 

2. CALIDAD DEL PRODUCTO MOLDEADO 

Un molde esta bien disehado si se cumplen las siguientes condiciones en el 
producto : 

14411 	 jbk 

iiat  • " 

larl.1•11 	 ah 4%. 

°.t * w • 
4153 	 41, 

Palancas y rued= de trinquere de polioximcidenn 

a. 	Exactitud dimensional 

Debe calcularse la contraccion tanto circular como longitudinal de acuerdo 
al tipo de material a inyectar. Por ejemplo : para la inyeccion de un 
recipiente circular en PELD, al diametro se da una contraccion de 2',/, y a la 

longitud 1.75 %. 

(Ver Tabla en la siguiente pagina ). 
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DATOS PARA LA CONSTRUCCION DE MOLDES DE INYECCION 

CONTRACCION 

Transversal 	Longitudinal 

PLASTICO 	 PESO ESPECIFICO 

Acrilon 	itrilo 	 1,15 0,5% 0,5% 

Etileno Acetato Vinylico 	0,935 0,77, 0,7% 

Cellidor 	 1,12 1,19 0,5% 0,3% 

Polietileno 	(Alta 	Densidad) 	0,95 0,96 2,0% 1,5% 

Polietileno 	(Baja 	Densidad) 	0,92 0,93 2,0% 1,75% 

Mezclado 50% LPDE, 50% HPDE 2,0% 1,5% 

Polycarbonato 	(Makrolon) 	1,2 1,0% 0,7% 

Polypropyleno 	(Botellas) 	0,9 1,5% 2,0% 

Polypropyleno 	(Piezas Tecnicas) 2,0% 2,0% 

Poliestirol 	Transparente 	1,05 1,08 0,55% 0,4% 

Poliestirol 	Resistente al 	Golpe 	1,15 1,6% 1,6% 

Poliuretano 	 1,15 1,6% 1,6% 

PVC Duro 	 1,35 1,40 0,6% 0,3% 

PVC Blando 	 1,20 1,40 1,5% 1,5% 

Vestolen 	(Alto Peso Molecular) 	0,95 2,0% 2,0% 

b. Ausencia de distorsiones 

Estas son debidas principalmente a lavariacion brusca del espesor de pared 
o al atemperado inadecuado en el molde. 

c. Tipo de material a procesar  

El proyectista debe considerar el material a inyectar durante el diseho, pués 
le permitira fijar condiciones de atemperado del molde, tipo de canales de 
inyeccion, contracciones, tipo de material y principalmente el acabado de 
la cavidad. 

• 
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d. 	Sistemas de llenado de la cavidad  

SegOn la calidad deseada en el producto, se debe disenar el punto de inyeccion 
tanto en la forma, dimension como la localizacion. Un punto de inyeccion mal 
colocado puede originar tensiones en la pieza o puede dahar la superficie en 
articulos de lujo. 

Representaciem esquematica del flujo de material con diversos tipos de 
colada. 

A. bebedero central de barra. B. bebedero asimetrico de barra, situado fuera. C. 
bebedero asimetrico de barra, situado dentro. D. E. F, tipos simetricos de bebederos 

G, bebedero de rendija ancha. H. I. K, 1, bebederos asimetricos de barra, 
situados fuera. M, bebedero puntiforme doble. 

Contracciones de colada adicionales en la medida del acero : 1% transversal 
y longitudinal. 

IP" 

a 
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e. Sistemas de expulsion 

Igual que en el punto anterior, un sistema de expulsion inadecuado puede 
producir distorsiones o rotura en las piezas, ademAs siempre los expulsores 
dejan huellas que pueden perjudicar el acabado del producto. 

f. Sistemas de desgasificaciOn o salida de  aire 

El diseho del molde debe preveer salidas de aire en la cavidad durante la 
inyeccion y entrada de aire durante la expulsiOn. Las salidas facilitan el 
flujo, evitan quemaduras y defectos en las piezas. Las entradas permiten 
que no se forme vacio al expulsar las piezas, evitando rotura de las partes 
delgadas. 

Nota : En el proximo nOmero continuaremos describiendo los factores claves para 
el bue:, diseno de los moldes para plasticos y el alculo de la fuerza de qlp 
cierre tedrica. 

INFORMACION TECNICA A DISPOSICION 
DE LOS USUARIOS 

METALMECANICA 

Salinas, Felix 

"Sistemas de corte de chapa en longitud". Deformacion MetAlica, Barcelona, 12 
(119) : 29-38, Jul. 1986. il. 

Codigo : 01899 	 Idioma : Espanol 	 Valor : $100.00 
	• 

Presenta los diversos sistemas de corte de chapa en longitud existentes, precisando 
sus caracteristicas mjs importantes, sus campos de aplicacion más idoneos y las 
ventajas e inconvenientes que ofrecen. 

Berges Muro, Luis 

"Comparacion de los costos de production entre el corte de chapa metalica por arco 
de plasma gaseoso y por oxicorte". Deformacion Metalica, Barcelona, 12 (119) : 
39-52, Jul. 1986. il. 

Codigo : 01900 
	

Idioma : Espanol 	 Valor : $140.00 

Estudio comparativo de costos entre los procesos de corte termico de chapa de acero 
al carbono con oxicorte y con arco de plasma gaseoso, asf como la influencia en el 
costo de corte de la pieza de las variables mAs importantes, que se presentan en el 
procesamiento. El estudio se ha realizado para el corte de espesores de 3 mm. y en 
el proceso de arco de plasma gaseoso se ha de emplear gas NITROGENO y gas NOZAL 

20 ( 80% Argon + 20% hidrogeno). 



Gallardo Fuente, J. M. 

"Relacion entre el rendimiento en corte y la microestructura de aceros de herramien-
tas fabricadas a partir depolvos". Deformacion Metalica, Barcelona, 12 (119) : 
53-59, Jul. 1986. 

Codigo : 01901 Idioma : Espahol 	 Valor : $70.00 

Describe la relacion existente entre las condiciones de procesado, la microestructura 
obtenida y el rendimiento de las herramientas en pruebas de corte continuo de corta 
duracion, se estudian basicamente las condiciones de la etapa de sinterizaci6n, es 
decir, temperatura y tiempo de sinterizacion, ya que tienen una influencia más acusada 
en la microestructura final obtenida. 

Balzers-Elay S. A.  

"Herramientas cortadoras de engranajes". Deformaci6n MetAlica, Barcelona, 12 
(121) : 153-156, Oct. 1986. il. 

Codigo : 01907 Idioma : Espanol 	 Valor : $40.00 

Las herramientas cortadoras de engranajes con recubrimientos BALINIT como las fresas 
madres y cortadoras circulares, han alcanzado rapidamente una participacion importante 
en el mercado debido a su vida de servicio prolongada. Otra consideracion que contri-
buye a esta tendencia, es el hecho que las Aquinas cortadoras de engranajes de hoy 
puedan maniobrarse fdcilmente a altar velocidades de corte que pueden utilizarse 
ahora favorablemente con la disponibilidad de las herramientas con recubrimiento 
BALINIT. 

PLASTICOS 

Werner, R. I. 

"Ingenieria del proceso de pultrusion empleando anAlisis termico". Revista de 
Plasticos Modernos, Madrid, 34 (328) : 436 -442, Oct. 1983. 	il. 

Codigo : 0797 Idioma : Espahol 	 Valor : $70.00 

El estudio mediante analisis calorimetrico diferencial de mezclas de resinas empleadas 
en pultrusion proporcionan datos utiles de temperaturas de iniciacion maxima y de 
terminacion de curado. 

El "Examen de Curado" permite la seleccion de resinas optimas para secciones delgadas 
y gruesas. La computerizaci6n del an6lisis proporciona solucciones rapidas y 
eficaces a una variedad de problemas surgidos en las operaciones de pultrusion. 
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Castellanos, Laguna 0. 

"Eleccion de un re6metro para el estudio de materiales plasticos fundidos". Revista  
de Plasticos  Modernos, Madrid, 35 (333) : 306-311, Mar. 1984. 	il. 

Codigo : H0955 	 Idioma : Espanol 	 Valor : $60.00 

El presente articulo da respuesta a una serie de interrogantes que los procesadores de 
plasticos se hacen a la hora de elegir un reftetro para medir materiales plAsticos 
fundidos. 

Kiesche, Elizabeth 

"Guia para Control de Calidad". Tecnologia del Plastico, Cali (8) : 29-35, 
Ago.-Sep. 1986. il. 

C6digo : 01916 Idioma : Espanol 	 Valor : $70.00 

El anSlisis termico, la cromatografia de permeacion en gel y la espectroscopia 
infrarroja se hna convertido en los nuevos estandares para cualquier laboratorio de 
plSsticos actualizado bien equipado. El articulo describe una guia de tecnicas 
analiticas no tradicionales para plasticos. 

Kirchner, Richard F. 

"Husillo para revestimiento Extrusion". Revista de Plasticos Modernos, Madrid, 
31 (285) : 337-340, 343, Mar. 1980. il. 

Codigo : 3684 	 Idioma : Espanol Valor : $50.00 

El anSlisis con calculadora del comportamiento de un husillo de extrusion con datos 
reologicos precisos sobre la resina, permite el diseho de equipo de maxima eficacia. 
Se presentan ejemplos de husillos existentes y modificadores que hacen posible conseguilll 
las condiciones deseadas de funcionamiento y velocidades de produccion. 

ADMINISTRACION 

Lovelock, Christopher F. 

La importancia del consumidor en el incremento de la productividad /Christopher H. 
Lovelock y Robert F. Young. 	Mexico : Publicaciones Ejecutivas, 1979. 13 p. 
(Biblioteca Harvard de Administracion Empresas, fascfculo No. 263). 

Codigo : 01865 Idioma : Espanol 	 Valor : $ 84.00 
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Los autores sostienen que existe un cuarto elemento que ayuda a mejorar la productividad 
dentro de las industrias de servicio, es decir, para cambiar las formas como interactuan 
los consumidores con los productores de servicios. Describen cinco casos en los que los 
gerentes no obtuvieron el exito deseado de aumentar la productividad de los servicios, 
porque hicieron caso omiso de las necesidades de los consumidores. 

Hertz, David B. 

Analisis de Riesgos en Inversiones de Capital. Mexico : Publicaciones Ejecutivas, 
1979. 14 p. (Biblioteca Harvard de Administracion de Empresas, fasciculo No. 265). 

Godly() : 01867 
	

Idioma : Espanol 	 Valor : $130.00 

Despues de examinar los metodos que se emplean en la actualidad para comparar las 
iglidiversas alternativas que puede ofrecer una inversion, el autor relata la experiencia 
1111'qUe ha tenido en su compahia al aplicar un nuevo enfoque al problema. Con base en este 

enfoque, la administracion toma los diferentes niveles de posibles flujos de efectivo, 
rendimientos sobre la inversion y otros resultados del plan propuesto y logra una 
estimacion de las probabilidades de cada resultado potencial. 

Quin Mills, D. 

Los Recursos Humanos en la decada de los 80 . Mexico : Publicaciones Ejecutivas, 
1979. 11 p. (Biblioteca Harvard de Administracion de Empresas, Fasciculo No. 266). 

Codigo : 01868 
	

Idioma : Espanol 	 Valor : $100.00 

Las nuevas caracteristicas que presenta la fuerza laboral impondran a la administracion 
corporativa una serie de retos que implicaran el establecimiento de politicas ma's 
agresivas enfocadas al manejo de personal. El autor examina lo que sera el mundo de 
los negocios en la decada de los ochenta, hace un analisis retrospectivo de las poll-
ticas de planeacion de la decada de los 70 y muestra la forma en que se tendrAn que 

illrevaluar las prioridades de dichas politicas a fin de enfrentar con exit() el reto que 
nos depara el futuro. 

Imberman, Woodruff 

Las huelgas cuestan ma's de lo que usted supone. Mexico : Publicaciones Ejecutivas, 
1979. 7 p. (Biblioteca Harvard de Administracion de Empresas, fasciculo No. 268). 

C6digo : 01870 
	

Idioma : Espanol 	 Valor : $60.00 

Sehala los costos extras que surgen antes, despues y durante un paro y nos muestra 
que algunos de los efectos que conlleva la suspension de labores se resisten solo a 
largo plazo. Dado que las huelgas son tan costosas, las compahias deberian hacer 
cuanto estuviese a su alcance para evitarlas : El autor describe algunas de las 
tecnicas que pudiesen obtener la consecuci6n de este fin. 



Sehor Usuario : 

Nos es grato enviarle el Boletin INFORMADOR TECNICO No. 32 de MAYO-JUNIO de 

1.987. 

Agradecemos el favor de acusar recibo y de difundir entre el personal de su 

empresa o dependencia el contenido de nuestra publicacion. 

Con el objeto de adelantar un programa de intercambio, deseamos recibir sus 

publicaciones en las Areas de Mdquinas-Herramientas, Moldes, Troqueles, 

Plasticos, Procesos de Fabricacion y Tecnologias Apropiadas. 

Para hacer use de la informacion sobre los temas aqui presentados y de muchos 

otros existentes en el SERVICIO DE INFORMACION Y DIVULGACION TECNOLOGICA -

ASTIN, pueden dirigirse telefeinicamente o por carts, a la siguiente direcciein : 

SENA - C.D.T. 	- ASTIN 

SERVICIO DE INFORMACION Y 

DIVULGACION TECNOLOGICA 

Telefonos : 467182 ó 467195 Ext. 362 

A. A. 	8053 

Cali, Colombia 

GERMAN CIFUENTES 

Tecnico en Informacion - ASTIN 
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