


DE SARR OLLO DEL AIRE COMPRIMIDO 

COMO FUENTE DE ENERGIA 

Tornado de InformaciOn FESTO 

•

Es demostrable que el aire comprimido es una de las alas antiguas formas de energia 
conocidas por el hombre y aplicadas para aumentar su capacidad ffsica. 

El conocimiento del aire como materia terrestre, asf como su mayor o menor utilizaci6n 
consciente, se remontan a miles de ahos. Pensamos a este respecto en la utilization 
del viento para avivar el fuego, mgs tarde en los abanicos y fuelles para agitar el 
aire o posteriormente en el aprovechamiento de las corrientes naturales del aire para 
la impulsion de veleros y el accionamiento de molinos de viento. 

El primer hombre de quien sepamos con seguridad que se ocup6 del aire comprimido como 
fuente de energia, fue el griego KTESIBIOS, quien hace mgs de 2000 arms construy6 una 
catapulta impulsada por aire comprimido. Uno de los primeros libros concernientes a 
la aplicaci6n del aire comprimido como energia, fue originado en el primer siglo D.C. 
y describe algunos inventos que trabajaron con aire caliente. 

De los gr i egos proviene el te rmi no "Pneuma", que significa "Al i ento " 
o " So pl o " , de "Pneuma" se der i vo entre otros el concepto de " NEUMAT I CA " 

Ktesibius, hijo de un banquero, vivi6 en Alejandrfa alrededor de los anos 350 A.C. 

•

En ese tiempo Alejandria era un gran centro de ensehanza, con una academia de artes y 
una de ciencias, laboratorios, observatorio, un zoologico y una gran biblioteca. 
Ktesibi-os empez6 con el primero de sus grandes inventos al disehar un espejo ajustable 
para los clientes de su padre. Colg6 el espejo de una cuerda, la cual tenia un contra-
peso en el,otro extremo, como el principio de una ventana de guillotina. El peso fue 
escondido detras de un entablado y Ktesibius observ6 que si elevaba el espejo rgpida-
mente, de manera que el contrapeso descendiera rgpidamente, habia un fuerte silbido 
al ser comprimido el aire dentro del limitado espacio y escapar a traves del entablado. 

Entusiasmado por la idea, Ktesibius construy6 un cilindro con un embolo dentro de el, 
el cual no permitia escapar el aire por los bordes. 	El primer piston. 	A esto 
agreg6 una trampa circular, en un tubo unido al cilindro, el cual era girado de tal 
forma, que el aire o agua podian circular en una direcci6n, pero no al reves. La 
primers vgl vul a . 

Usando las dos ideas, Ktesibius construy6 la primera bomba de fuerza, le adapt6 la 
bomba en conjunto para prcveer de aire al primer organ°. Este instrumento hoy seria 
perfectamente reconocible con tubos de diferentes longitudes y un teclado para admitir 
aire como fuera necesario. 



-2- 

Esto fue cuatro siglos antes de que el mayor de los inventores griegos, Hero, empezara 
a producir inventor, los cuales fueron verdaderamente adelantados a su epoca. 	Fue el 
precursor de la turbina de vapor y del reactor. Esta era una esfera, arriba de la 
cual se coloc6 un recipiente lleno de agua, soportada por dos ruedas en sus ejes 
horizontales. Una de las ruedas era hueca y estaba conectada al recipiente. En la 
cima y en el fondo de la esfera habian dos tubos de escape, curvados a la derecha en 
Angulo y apuntando en direcciones opuestas. El fuego era encendido debajo del reci-
piente. El agua dentro se evaporaba, causando con ello que la esfera girara. El prin-
cipio involucrado en esto, es el que Isaac Newton anunciara mil seiscientos ahos alas 
tarde: 

"Que a cada action se opone una reaction igual y de sentido contrario". Mil nove-
cientos ahos alas tarde surgi6 un descendiente llamado turbina de vapor. 

Entonces hubo la version del 6rgano por Hero. Donde Ktesibius habia usado la presi6n 
del agua para mantener el flujo del aire de la bomba hacia el organo, Hero use un 
pequeho molino de viento. Nuevamente un avance fundamental en el use del aire como 
fuente de energia. 

Para la tecnica de los movimientos y procesos del aire, no fue sino hasta 
el siglo pasado cuando la neumatica, con sus multiples posibilidades de 
aplicacion se inici6 con el perfeccionamiento sistematico de las tecnicas 
ya existentes. 

En 1832, El Sr. C. A. Henschel, de retorno a Alemania y despues de una visita a 
Inglaterra, escribi6 un corto ensayo sobre una "construccion sobre rAiles" utilizando 
un compresor de aire para mover los motores y calculando el coste de la instalacion. 
El centro de gravedad fue cargado sobre un rail. 

Fue el quien mas tarde introdujo la construccion de locomotoras "Henschel" y estudi6 
futuras aplicaciones del aire comprimido, incluso a pesar de que un hombre llamado 
Fordham habia mostrado un tren accionado por aire a presion en la Royal Institution. 
Henschel yid' la ventaja de este sistema en su ahorro de fuel-oil (para el motor de 
vapor fue despues muy antieconomico) y por su alto grado de fiabilidad. 

El motor del tren debia repostar "aire fresco" en cada estacion. El aire se producia 
"in situ" por medio de motores de vapor o de turbinas hidraulicas. 

Fue solamente unos anos mas tarde, en 1844, que un frances llamado Andraud, construy6 
una locomotora accionada por aire comprimido que realmente funcionti. 

Al principio (en 1840), era un vagon de doble eje, para ocho personas, accionado por 
la presi6n del aire comprimido, aunque posteriormente, en 1844 se convirti6 propia-
mente en una locomotora. Fue en septiembre del mismo aho que el imaginativo Andraud 
demostr6 la utilidad de sus ideas con una maquina de cinco tons. 	conectada a un 

tanque que contenia tres metros abicos de aire a una presion de 25 atm6sferas. La 
locomotora desarrollaba una potencia de 9 CV y alcanzaba la velocidad de 28 a 32 
Km/hora en la orilla izquierda del Sena entre Paris y Versalles. 

Es en 1950 aproximadamente cuando podemos hablar de una aplicacion real de la neuma-
tica en la industria . En la actualidad, las aplicaciones industriales de la neuma-
tica son muy variadas y su futuro es muy prometedor dado que cada dia un mayor desa-
rrollo y perfeccionamiento de los elementos neumaticos hace posible su aplicacion en 

\\.... todos los ramos de la industria moderna. 



Molde de cambio rapid° en el moldeo por 
soplado 

El cambio rapid() de molde, ya implantado en el mol-
deo por inyeccion, esta comenzando a emplearse en el 
moldeo por soplado. Un sistema de la casa Battenfeld-
Fischer, llamado Mould-Fix, es ofrecido a los moldeado-
res por soplado, con el que se consigue reducir en un 
50 por 100 el tiempo de cambio de molde, normalmen-
te por debajo de tan solo una hora. 

La herramienta del cambio de molde de soplado es 
mucho más complicada que la del molde de inyeccion. 
No solamente deben ser cambiados los moldes, sino 
tambien los cabezales, boquillas, mandriles y toberas 
de soplado, que o deben ser cambiados o colocados de 
nuevo. Adernes, cuando la herramienta esta nuevamen-
te instalada, una serie de componentes intercambiables 
que forman parte de la misma deben ser colocados en 
Ia misma posiciOn que io fueron anteriormente. 

Los componentes esenciales del sistema Mould-Fix 
son: 

— Mecanismos rapidos de fijacian y apriete usados 
sobre las partes intercambiables de la maquina 

— Sistemas para la rapida y precisa colocacion repe-
tida de los diferentes componentes. 

- Pu)sador de entrada de datos de los oarametros 
de trabajo. 

COLOCACION DEL MOLDE 

Para la rapida colocacion y fijaci6n del molde, unos 
platos adaptadores que se fijan entre las dos mitades 
del molde y sus asientos van provistos de unos canales 
de seccion angulada en T. Unas clavijas con cabeza en 
forma de seta se asientan sobre estos canales y gufan 
el conjunto del molde a su posicion. 

Para instalar un molde, el conjunto es transported() 
horizontalmente por un puente gala o polipasto y colo-
cado entre los platos. Las clavijas se sibian en el canal 
en T y °titan al conjunto, primero horizontalmente y a 
continuacion verticalmente hacia abajo hasta su sitio. 
Cuando el molde alcanza su posici6n de paro, los co- 

nectores de energia (agua, aire, aceite hidraulico) son 
enchufados automaticamente. Durante esta operaciOn, 
las clavijas son comprimidas hidraulicamente contra un 
resorte de lamina flexible que les permite deslizarse li-
bremente dentro de los canales. Cuando el molde esta 
en su sitio, Ia fuerza hidraulica se relaja, y los resortes 
de lamina proporcionan Ia fuerza de tension suficiente 
para anclar el molde. 

MONTAJE Y CENTRADO DE LA BOQUILLA 

La boquilla es fijada dentro de un plato adaptador con 
dos ranuras en su borde exterior. El conjunto se introdu-
ce dentro del cabezal del extruder por la parte inferior, 
asegurado por giro de 90 grados y apriete mediante 
dos levas accionadas por palanca. 

El mandril es colocado en su sitio por giro de 60 gra-
dos de una Ilave hexagonal. Limitando el movimiento 
angular, es posible incluso la colocaciOn en la misma 
posicion de mandriles de perfiles. 

Fig. 1.--Le boquilla y el mandril yen montados sobre una place adaOla(k)- 
re pare su rapida colocacion en el cabeza/ El andlo as girado 90 grados 
pare Igorlo con tuercas perilances, vend° inmovilizado at beiar les Asian. 
CIS 
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Fig. 2.—Escalas y referenaas sabre los componenres mOviles y sobre el 
marco de la maquina permiten una rapida, precise y alineada colocaciOn 
de las unidsdes intercambiables 

El centrado es facilitado a traves de los tres o cuatro 
tornillos de centrado colocados-en uno de los lados de 
la maquina. Aunque de momento Ia operaci6n de cen-
trado es manual, Ia Battenfeld-Fischer anuncia que se 
puede hacer por servomotores bajo control computari-
zado. 

La aguja de soplado ma ntiene su forma conventional, 
siendo introducida en su cavidad por Ia parte inferior y 
fijada mediante giro de un anillo rapid° de tension. La 
entrada y salida de la refrigeration esten unidas por sis-
temas de conexidn rapida El ajuste fino de Ia aguja de 
soplado y mandril, para colocarlos exactamente en la 11- 
nea de union del molde, se Ileva a cabo mediante palan-
cas acodadas y tornillos rapidos. Escalas graduadas e 
indicadores fijados a las mismas facilitan esta opera-
clan. 

Como la tuerca de paro no resulta accesible, su mani-
pulacion se Ileva a cabo mediante un motor de baja ve-
locidad y alto par que se maneja desde el panel de con-
trol de la maquina. 

CORTADOR DE PARISON 

La firma Battenfeld-Fischer ha desarrollado dos sis-
temas para Ia repida colocaciOn del sistema de cone 
del parisOn sobre sus maquinas de la serie VK-1. En las 
maquinas más pequetias, el cortador se fija sobre el 
marco de In maquina y se ajusta manualmente por un 
tornillo de husillo. Al igual que con la colocacidn de la 
boquilla, su emplazamiento se determina simplemente 
mirando a una escala graduada montada longitudinal-
mente. 

Los modelos más grandes tienen el cortador monta-
do sobre un soporte que es movido por el mecanismo 
de ajuste de altura de la extrusora. Pcr consiguiente. sI  
Ia distancia de Ia boquilla al cortador permanece cons-
tante, no es necesario su posterior reajuste. En caso 
contrario, el soporte del cortador es ajustado por un tor-
nillo de husillo, al igual que en los modelos más peque-
nos. 

Principios similares de montaje y desmontaje rapid° 
de elementos intercambiables, con escalas graduadas 
incorporadas, se aplican al cambio de piezas de la esta-
cion de soplado, reparation, y su posterior cambio de la 
maquina. 

PUESTA EN MARCHA 

Cuando todos los elementos intercambiables o movi-
les han sido colocados, ajustados, y fijados en su sitio, 
la maquina debe ser programada con los paremetros 
mes correctos del proceso. Estos parametros pueden 
ser introducidos manualmente sobre Ia base de los da-
tos correspondientes al ultimo  ciclo de producciOn con 
ese molde. La prooramaciOn automatica permite la 
puesta en marcha con unas perdidas minimas de mate-
rial. 

Los controles de maquina de la Battenfeld-Fischer in-
corporan una memona programable en In que todos los 
parametros del proceso (tempos, temperaturas, presio-
nes, variation del espesor de pared} son almacenados 
autornaticamente. Una vez cambiado el molde, estos 
parametros son leidos directamente para el arranque 
automatic° de la maquina. 

Fig 3 --Las clayijas con caheza en forma de seta se desplaren pot los canales de los pietas adepradores pare colocar las dos miracles del molde En ei 

centro. el molde se des plaza y tee a su posrcitin donde es lyado lderechal 
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IN FORMACION TECNICA 

A DI SP OSICION DE LOS USUARIOS 

METALMECANICA 

Herrera Navarro, Ignacio. 

"Ensayos de compresion para determinar la curva de fluencia de materiales 
actiles". 	Deformacion Metdlica, Prensa XXI, Barcelona (105) : 46-54, 
A. 1985. il. 

C digo : H1525 Idioma : Espanol 	 Valor : $54.00 

Se analiza la viabilidad de determinar la curva de fluencia mediante ensayos de 
compresion que permitan, con caracter general, la definition del comportamiento 
mecanico intrinseco de materiales actiles a grandes deformaciones, constituyendo 
una alternative eficaz a los mencionados anteriormente. Son adecuados a este fin : 
el ensayo de compresi6n uniaxial de cilindros, el ensayo de compresion de anillo 
y el ensayo de compresion en deformation plana. 

Blanco Sansa, Hector. 

"Acero rapido para trabajo en frio". Deformacion Met&lica, Prensa XXI, 
Barcelona (99) : 36-49, OCT. 1984. il. 

Codigo : H1518 Idioma : Espanol 	 Valor: $84.00 

Se presentan los aceros rapidos alas utilizados y sus principales caracteristicas; 
cuya influencia en el comportamiento en servicio de herramientas para trabajo en 
frio es,determinante. DUREZA, TENACIDAD y RESISTENCIA AL DESGASTE. Se examinan, 
la incidencia sobre algunas de estas propiedades del proceso de fabrication del 
producto metal6rgico y del tratamiento termico de la herramienta. 

Tambien se indican algunos ejemplos de aplicacion de determinados aceros rapidos 
en el campo de utilization como EXTRUSION, LAMINACION y MATRIZ DE CORTE. 

Jime-nez Pujadas, Rafael. 

"Parametros a tener en cuenta en las instalaciones de recubrimientos en polvo". 
Pinturas y Acabados Industriales, Barcelona, 27 (140) : 22-28, 30-32, MAY. 
-1985. il. 

Idioma : Espanol 	 Valor : S60.00 C6digo : H01548 
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La calidad del acabado de un recubrimiento en polvo, depende, en parte de las 
caracteristicas del producto, la aplicacion y la instalacion. El estudio se centra 
en las caracteristicas de las piezas a recubrir, se definen los parametros de la 
instalacion, en las diferentes fases del proceso. 

Bertorelle, Eugenio. 

"Nuevas tecnologias en los revestimientos metalicos : evolucion de la galvano 
tecnia". 	Pinturas y Acabados Industriales, Barcelona, 27 (140) : 99-107, MAY. 
1985. 	il. 

Codigo : H01552 Idioma : Espanol 	 Valor : $54.00 

Los revestimientos metalicos van asumiendo dia a dia aplicaciones mas importantes 
y sofisticadas. El autor describe algunas nuevas tecnologias, algo distintas a 
la galvanotecnia convencional y que se estan afianzando industrialmente, se 
examinan los procesos que se conocen bajo las siglas PVD (Physical Vapour 
Deposition) y CVD (Chemical Vapour Deposition). 

PLASTICOS 

DaThoff, W. 

"Sistema de tubos ondulados compuestos de gran calibre". 	Plasticos Universales, 
Munich, Carl Hanser Verlag, 28 (3) : 136, 138-140, SEP.-OCT. 1980. 

COdigo : H1298 Idioma : Espanol 	 Valor : $24.00 

Se Oresenta un sistema de tubos de material plastic° de gran calibre, que comprende 
tubos ondulados y tubos ondulados compuestos y que b-inda ventajas esenciales 
frente.a los tubos lisos usuales. 

Estas ventajas se documentan tanto tearicamente como con ejemplos practicos. 

Laguna Castellanos, O. 

"Plasticos y Energia Solar. Paneles Solares" Revista de Plasticos Modernos, 

Madrid, 49 (348) : 717-722, JUN. 1985. 

Idioma : Espanol 	 Valor : $36.00 COdigo : H0153f 
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Los plasticos, aunque paradojicamente sometidos a las mismas circunstancias que 
hacen que la energia sea tan costosa, se reconocen como materiales para lograr que 
la relation costo/comportamiento pueda hater econamicamente posible los sistemas de 
energia solar, tanto a nivel localizado como en producciones a gran escala. 

Dentro de las posibles formas de aprovechamiento de energia solar, el autor se 
refiere a los captadores de baja temperatura o planos (Maxima de 85° C), pués en 
ellos es donde se estima que los materiales plasticos pueden tener mayor posibilida-
des de aplicacion, con rendimientos elevados y production a bajo costo. 

Laguna, O. 

"Pultrusion : Aspectos econamicos, aplicaciones y diseho". Revista de Pldsticos 
Modernos, Madrid, 50 (349) : 61-66, JUL. 1985. 

• COdigo : H01541 Idioma : Espanol 	 Valor: $36.00 

El proceso de pultrusion, se ha definido como un procedimiento para obtener perfiles 
de pl6stico reforzado, de forma continua, sometiendo las materias primas a un 
arrastre, y pasando por operaciones de impregnado, conformado, curado y torte. 
El articulo destaca las aspectos esconomicos, aplicaciones y diseho del proceso. 

Obon, Enrique. 

"Dispositivos para el cambio y sujecion rapida de moldes en maquinas de inyec- 

ciOn". 	Revista  de Plasticos Modernos, 	Madrid, 50, (350) : 187-189, AGO. 1985. 

Cadigo : H01546 	 Idioma : Espanol 	 Valor : $18.00 

Para reducir los tiempos empleados en el cambio de moldes en maquinas de inyeccion, 
el autor descubre unas posibilidades de solution mediante consolas receptoras, 
elementos de rodadura , conexiones rapidas y elementos hidrAulicos de sujecion. 
Este sistema ofrece la posibilidad de solution en Aquinas nuevas, pero tambien 
en Aquinas antiguas que han trabajado durante anos. 

ADMINISTRACION 

Frankenhuis, Jean Pierre. 

C6mo seleccionar un buen Consultor . Mexico : Publicaciones Ejecutivas, 1976 
9 p. (Biblioteca Harvard de Administration de Empresas, fasciculo No. 197). 

COdigo : 0908 Idioma : Espanol 	 Valor : $48.00 



alecesitamos un Consultor Administrativo ? Cuando nos entregamos a la bLisqueda 
de una firma de consultorfa, ixuales son las caracterfsticas y cualidades que 
debemos tener presente ? ZCOmo sabemos que es justa la tarifa que cobran ? . Estas 
son preguntas que apenas unos cuantos clientes potenciales se plantean a si mismos, 
seg6n afirma el autor; en caso de hacerlo, omiten reflexionar lo suficiente como 
para poder llegar a las respuestas correctas. El autor quien ha realizado Por su 
cuenta y en calidad de miembro de firmas consultoras, analiza tambien la relation 
entre consultor y cliente, que en ocasiones resulta tan diffcil. 

Lawrence, Paul R. 

COmo tratar la resistencia al cambio . Mexico : Publicaciones Ejecutivas, 
1973. 14 p. il. (Biblioteca Harvard de Administracion de Empresas, fascfculo 
No. 12). 

Codigo : 1168 
	

Idioma : Espanol 	 Valor : $78.00 

Uno de los problemas frecuentes con que se enfrentan los ejecutivos en las empresas 

es la resistencia de los empleados al cambio, especialmente en metodos de trabajo, 
en procedimientos rutinarios de oficina, en el emplazamiento de maquinas o mesas 
de despacho, en tareas asignadas al personal y titulos de los puestos de trabajo. 
La tesis del articulo es que la gente no resiste el cambio tecnologico por si 
mismo y que la mayor parte de la resistencia es innecesaria. El autor discute dos 
estudios que destacan diferentes formas de interpretar el significado de la resis-
tencia al cambio y de lidiar con ella la Gerencia. 

Lewellen, Wilbur G. 

Una mejor forma dc controlar cuentas por cobrar. /Wilbur G. Lewellen y Robert 
W. Johnson. Mexico : 	Publicaciones Ejecutivas, 1976. 	11 p. (Biblioteca Harvard 
de Administracion de Empresas, fascfculo No. 80 ). 

Codigo : 1515 
	

Idioma : Espanol 	 Valor : $60.00 

Despues de revisar los metodos que las companias comunmente emplean para analizar 
el contenido de las cuentas por cobrar y desentrahar las fallas que contienen, los 
autores describen un enfoque mucho más efectivo. Centran la atencion en las varia-
bles criticas - el flujo interminable de los recibos por yentas realizadas en un 
mes dado - Sugieren un marco analftico que si proporciona information llena de 
significado y confiabilidad para los administradores. 

Davila Sguerra, Manuel 

Gufa practica para comprar o no un microcomputador . 	Gerencia al dia, 

Bogota, 5 (50) : 13-18, ABR. - MAY. 1984. 
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Codigo : H1530 Idioma : Espanol 	 Valor : $36.00 

El articulo lo orienta a usted, senor empresario, sobre la forma como usted puede 
ilegar a sacar un provecho inmediato a esa grandiosidad tecnologica que es el compu-
tador. Conociendo a tiempo los problemas, tomar a tiempo las decisiones de mayor 
sensibilidad, aumentar las yentas disminuyendo el costo de las mismas, disminuir 
los costos de administraci6n, aumentando la eficacia y el control, etc. 

******************* 

Sehor Usuario : 

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 o dependencia. 

Para hater use de la information sobre los temas aqui presentados y de muchos 

otros existentes en el SERVICIO DE INFORMACION Y DIVULGACION TECNOLOGICA ASTIN, 

puede dirigirse telefonicamente o por carta al Senor GERMAN CIFUENTES, Tecnico 

de Information, a la siguiente direction : 

SENA - ASTIN 

Programa de Asesoria -Unidad de Industria 

Telefonos : 467182 6 467195 	Ext. 368 

A. A. 8053 

Cali 
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