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Los pléstlcos han encontrado por sus, t'nlcs y pecul1ares R

cunlidades grandes b4 d1versas apllcacxones sustltuyendo en ai

gunas ocas1one§ﬁa materlales_co vencionales,
jas mis sobresalientes: -
a) Bajo peso

b) Buen aislamiento-eléctric

c) Agradable al'tacfd;(ferSura)

d) Gran varledad en color Y aparlenc1

e) Resistencia a la corr0516n'

f) Transparenc1a ;

g) Posibilidad de ser metalizados
R :

h) Higiénicos y no alergénicos;-ci?

i) Resistencia a la humedad y al desarrollo de'Hdngos !

j) Fac111dad de transformacxﬁn‘
k) Adaptab111dad para cualqu1er apllcacxén e
Asi tumb1én° ‘

- Resistencia y rigidez especificas, superiores a las de meta-
les y sus aleaciones.

- Facilidad en dar forma a las piezas en los mismos lugares. de
instalacién, lo que permite economia de costos también respec-
to a materiales de costo inicial més bajo. )

Asi como otras propiedades las cuales se tratarfn ampliamente
en los capitulos siguientes de este.truabajo.

Ahora bien, por estas y otras razones, el consumo de plésticos
per-capita en el munde ha tenido un alto inéfemcnto en la ac--
tualidad, ademfis de tener un enorme potencial en los mercados

actuales, asi como en nuevas aplicaciones.
*{1) Que no produce alergias (de bualquier tipo).

1endo»sus venta—,"



+EN 'LAS SIGUIENTES GRAFICAS SE TIENE EL CONSUMO PER CAPITA DE
PLASTICOS EN DIFERENTES PAISES, OBSERVANDOSE UN INCREMENTO -
MUY MARCADO DE 1984 A 1990(Preliminar), INCLUYENDO A MEXICO. 7
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- déi orden del- 30 “en 10 nue rest

b Por otra parte, sxendo la 1ndustr !
VIque han obtenido un acclerado desarrollo en 1os. ﬁltlmos tlem
po; por el amplxo crec1mlento de los polimeroq, afect&ndo de it
tal forma la sustitucién de infinidad de materiales convencig
" nales por elementos plésticos (jeringas, espejos vaginales,r-j‘
dispositivos intrauterinos, equipos para aplicacién de sueros,

sondas, prétesis, endocats, matcriales quirirgicos descchahles,
sillas de ruedas, carcazas para cquipo electrénico, cimaras hi
perbidricas, etc.) Por lo que se ha convertido en materiél in--

sustituible para esta Area, siendo ahora los plisticos protaso
nistas principales de operaciones de alto nivel bioingenieril.

Para confirmar tales afirmaciones cs menester ilustrarlo con --

la siguiente tabla:

T A L oa 11"
MATERTAL .. .: - APLICACIONES..
ACRILICO 7ot 0%l ey et sl Agentes hemostAticos, reem
Dol e e plazo de huesos, corneas.
ACETATO DELCELULOSA‘?“‘ R Regeneracién de nervios, -
AN PP S materiales de empaque..
FLUOROCARBONES . ‘ : Vaso de sangre, cirugia re

constructiva.

*(3} Perspectivas técnico-econdmicas para los mnlésticos refor-. -

zados, OBRZUT, J. IRON AGE vol. 223, ndmero 22, paginas -
. 29-32, 37. Junlo 9 de 1980. : SR
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(CONTINUACION)

POLICARBONATOS
POLIESTIRENO

POLIPROPILENO .
POLIURETANOS )
CLORURO DE POLIVINILO

SILICONAS

*(4)
DESARROLLOS RECIENTES:

METILMETACRILATO

POLIETILENO, SILICONAS
FLUOROCARBONGS

SAN, POLIPROPILEND, UHMWPE,

NILON.

PLASTICO REFORZADO CON FI-
BRA DE VIDRIO

POLIESTER, FIBRA DE VIDRIO
PLASTICO REFORZADO

,Jgrihgasl contenedores.

",@Tuberia, jeringas, valvulas -
: del coraZQn, dius.

‘, J rlngas, dius,
:_“7C1rugia pléstlca.,

1Tuberias quirdrgicas, cdlecto

res de sangre.

Tuberias, cateters, lubrican=

tes, ‘sustitucién de'tejidos.¥

Lentes intraoculares para ---
reemplazo natural.

Implantaciones octolfgicas.

"Implantacidn de entablillado
interno para estabilizacién -

de fracturas de huesos y jun-
turas artificiales.

Cimaras presurizadas o tangues
de oxigenacidon hiperbéirica --
(para esclerosis mGltiple).

Partes para autoclaves.

Triciclos para minusvalidos.

*(4) Para mayor informacibén consultar el apéndice.
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RESINA EPOXICA Y FIBRA DE

CARBONO T sillas de ruedas.
PLASTICO REFORZADO CON FI- . R «
BRA DE VIDRIO s Rampns de plﬁst1co, para mi

nusvalidos.

POLIESTER REFORZADO CON - S ; . SR
FIBRA DE CARBONO * . Ligamentos para rodillas.

POLIPROPILENO o Férulas de plﬁstlco, f1bra
: de vidrio.
PROPILENO ' Manguito interior, malla.

. Podemos mencionar de acuerdo a los elementos antes mencionados
que tanto el consumo de plistico por habitante (ver tabla I) -
como el desarrollo tecnoldgico en la medicina tienden a incre-
mentarse notablemente, por lo que podemos decir que existe un

gran mercado médico-plistico dentro de los niveles de desarro-
llo humano, por lo que la realizacidn del presente estudio sur
ge de las inrquictudes arriba planteadas, asi como de contri---
buir a la implementacién de una infraestructura necesaria para
lograr satisfacer la demanda interna de los mencionados articu
los con producciones nacionales, ya que tradicionalmente se ha
dependido de las importaciones de otros productos de manera --

considerable, tales comec los siguientes:
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.ENDOSCOPIO ‘ L. .sirve pnra:observaf e} intcffor;dcfj,

'una vicera’hueca, - flexi

" ESPEJO VAGIN

Tuba xyAn1,:r:,1vem‘)so_,{:u):ro:'éx‘t“ryr.-m‘d s#ic,::{:
”'dé;uﬁé'éena del brazo, y el otro --
extremo llega al corazdn,. sus usés

‘soﬁ para la medicién de oxigeno y -
para aplicar soluciones. Elaborado

:‘ " con pléstico,
AMBU- T Bolsa para insuflar aire, con vélvuy
la de una via. Hecha a base de cau-

cho la bolsa y vilvulas de acrilico.

Por @encionar s6lo algunos (se ampliarén las caracteristicas -
de los productos como el nfmero de &stos en capitulos subse---
cuentes) por lo que se prevee que posibles retrasos en nuestra
infraestructura médica industrial hardn mayor la dependencia -
hacia el exterior, asi como de los. problemas subsecuentes parﬁ
la disponibilidad oportuna de materiales y equipos médicos im-
portados, {(Como pueden ser la sujecién a log precios cambiantes
de los ﬁroductos destinados a la exportacién de los paises pro

ductores, provocande de esta manera serias dificultades en las
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negoc1ac10nes, asi como ~los retrasos normales de ]a transnorta‘

cién 1nternacxona1 1a dependencxa tecnoldglca, fuua -de. d1v'

sas, etc. por lo que la problemat1ca de las 1ndustr1as Y merca
dos aflnes a’'los intereses de este trabajo son-de con51derab1e
1mportanc1a).

La demanda se encuentra muy por arriba de la produccifn nacio_
nal y con tendencia a incrementarse, por lo que ecs necesario -
el aumento y la éxpansién de las inversiones con el fin de au-
mentar la capacidad productivay la infraestructura suficiente
para cubrir la demanda interna, de tal manera que permita la -
sustitucifn de importacién de materiales y equipos por otros -
de fabricacién nacional con las normas Yy especificaciones afi-
nes a las establecidas por la AISIF, para lograr competir con
mercados iﬁternacionales ( es decir con calidad de exportacién),
procurando alcanzar niveles de produccién adecuados a nuestras

necesidades, siendo &stos nuestros principales objetivos.
DEFINICION DE PLASTICC

Podemos definir a un pldstico como el material que se obtiene

sintéticamente por la industria con substancias quimico-orginji
cas; siendo el pldstico una macromolécula constituida por molé
culas gigantes origiﬁadas a su vez por multitud de pequedas --

particulas.
OTRA DEFINICION PUEDE SER:

El pldstico es un material sintético de alto peso molecular, -
que es sBlido en su estado definitive; pero que en alguna eta-;

pa del proceso de fabricacidn es suf1c1entemente flu1do para nolff
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dearlq'ﬁof pré%iéh y calor. -

ASL TAMBIEN:..

Un piéético es un compuesto ~ quimico genéricamente’.conocido ¢
fo Polimero y que no existe en la naturaleza comg: tal,rpor.lo -
cual es producido total o parcialmente por elihombre.:

; QUE- ES UN POLIMERO 7 T

"Del gricgo poli = muchos y meros= unidad, se'dénCIUY¢_g@é un

polimerc es un compuesto formado por muchas unidades’ respecti-

vas llamadas mondmeros (monos =uno y meros= unidad}.

NATURALEZA DE LOS POLIMERCS
Atendiendo a su origen, los polimeros pueden ser:

1.- Naturales:
Cuando ocurren en la naturaleza. Son compuestos orglnicos, ésto
es, pertenccen o pertenecieron a organismos vivos y forman par-

te de la infraestructura de tales organismos.
Ejemplos:

La celulesa: Constituyente principal de las fibras vegetales (ma
dera, algod6n, lino). Las proteinas animales y vegetales ( albtimi
na, caseina). Las fibras de origen animal como la seda y la lana.

El1 litex o caucho, de origen vegetal, etc.

2.- Artificiales:

Son polimeros que no-ocurren en la naturaleza como tales, pero
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que estdn compuestos a partlr de polimeros nnturales y han si

do modificados art1f1c1a1mente.

Ejem P 1 o s:

La nitrocelulosa a partir de' la n1trac16n de la celuloca de --

algoddn, el papgl a través de la’ qu;ﬁ;;ac;@xl' 'ce}ulosa—ﬁ

de madera, el rayén o seda artificial tambi&n a partir.de celu

losa, el acetato de celulosa, etc

3.- Sintéticos&

Son polimeros totalmente creados po

rentes monémeros.

Ejemplo st _ _
Polietileno a partir del monémefofdé‘étiléno, poliéstiréno,‘a -
partir del monémero de estireno, polincéial a partir del mondnme

ro de acetaldehido, etc.

Los polimeros sintéticos pueden cstar formados por una o mas uni
dades repetitivas diferentes. Cuando s61o interviene una unidad,
se llaman homopoliméros. Cuando intervienen en su formacibn mis-
de una unidad, se llaman genéricamente copolimeros. Para el caso
de tres monSémeros se llaman esvecificamente terpolimeros, para -

cuatro, tetrapolimeros, etc.

La reunidn de las moléculas de los materiales plisticos puede --

realizarse fundamentalmente por tres tipos de reaccibn:

— Poltimerizacién
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— Policondensacién

—~— Poliadicién

mismas que se describen. a continuacién::

TIPOS DE REACCION

Polimerizacidn: Lt
Ademfis del sentido general con que se utili 'jlg;bélal”l'
bra polimerizacién para cualquier ‘tipo.de forﬁhbiéh de_macromo- .

léculas, se emplea para otro tlpo de reacc16n espec1a1,cuyd ca-

racterfstica esencial puede ser el “desdoblamxento" de Ios do--

bles enlaces entre dos 4dtomos de carbano.

Los mon&meros son compuestos quimicos no saturados, en los dos
dtomos de carbono estdn unidos por un doble enlace. En la polf
merizacitn se rompen los dobles enlaces de los monbmeros, que-
se unen entre si formando una cadena, sin que sc separen pro--
ductos secundarios. Una polimerizacion puede tener también lu-
gar entre dos o mis moléculas de diferente tipo ( bipolimero>—
multipolfmero).8i las cadenas que sc originan son lineales te-

nemos un ' copolimero' termoplédstico.

Mediante 1a copolimerizacidn se consigue en muchas ocasioneﬁ -
una combinacién o mejora de las propiedades del polimerizado -
puro. Cuando productos intermedics lineales polimerizados o pg
licondensados con mis de dos grupos capaces de reaccionar en -
el eslabén de la cadena, se relinen con un mondmero susceptible
de polimerizarse la reaccidn a un entrelazado, origindndose un

pléstico endurecible.
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Policondensacién:’

En tanto ‘que la pollmerlzac16n med1ante el desdo lam

dobles- enlaces ﬁn1camcnte hay una " reorganlzaC16n e lqﬂestrhg

tura molecular, 51endo igual la compo31c1on quimlc“eleméhthl de

"la substancia antes y después de la reacc16n, en la policondensa
‘cién acontece una medificacibn quimica. En esta&ﬁltima-se'upen -
unidades de la misma 'y distinta naturaleza paté_formar macromo- -
u'iécdlas, perc el proceso quimico ne consiste sencillamente -en un
.desdoblamiento de dobles enlaces CC;, sino en una unién quimica -
’de varios grupos capaces de reaccionar, con separacién de produc

‘tos secundarios como agua, amoniaco, dcido clorhidrico, etc.

Lo$ policondensados lineales son termopldsticos al igual oue los
polime%izados lineales. Ellos son, bien los productos previos el
‘entrelazado y por lo tanto constituyen los primeros estados de -
la policondensacién, que se entrelazarin en un paso siguiente, -

o bien se manticnen termopladsticos ( termoplisticos permanentes).

Poliadicidn:

Ademfis de la polimerizacién ( desdoblamiento de dobles enlaces -
CC) y de la policondensacién ( separacifn de subproductos) se co
noce todavia una reaccién de formaci6n denominada poliadicidn.
Los productos resulténtes de esta reaccibén se llaman poliaductos
( .aducir= afiadir ) o también proddctos de poliadicién, siendo --
precisamente muchos los plisticos modernos -que tiene su origen en

estas reacciones de adicién.

Las macromoléculas se constituyen en este caso por adicién de gru
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"~ pos quimicos de diferente naturéleza}entre Ei. Yé los propios
ﬁroductos iniciales pueden estar constituidos por moléculas -
superiores originadas en reacciones previas -perc que afin po--
seen grupos capaces de reaccionar. Si en cada molécula del --
producto previo hay dos dichos grupos reaccionables, se forman
en la adicidén cadenas largas, siendo por tanto el poliaducto-
de estructura lineal y termoplistico. En cambio, si las molé-
culas del producto contienen mis de dos de estos grupos, se¢ -
origina mediante la adicidn pl&stica termoestables entrelaza-

dos.

Al igual que en la formacidn de pldsticos entrelazados por --
policondensacibn, la iltima etapa del entrecruzamiento puede-
‘efectuarse durante la transformacién en’producto final ( pie-
za acabada, pieza moldeada) en muchas ocasiones los componen-
tes individuales son reunidos sélo durante la transformacidn

o sed, que la reaccidn de adicidén no se inicia y completa hag

ta que se fabrica el producto pléstico definitivo.

El entretejido originado por poliadicién pucde ser de mallaes
trecha o amplia, teniéndose como la posibilidad de obtener -
plasticos duros y totalmente entrelazados ( termoestables ) o

bien materiales grumosos y eliisticos como el caucho. '

DESARROLLO HISTORICO DE LOS PLASTICOS

Desde un punto de vista cronoldgico los pldsticos empezaron a
emplearse cuando se encontrd que las resinas naturales ( betfin,

goma, laca, el dmbar,etc;)Podfan servir para elaborar diversos
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objetos de uso préctico;'ﬁomo laéltélaéfimperméabléé,”éestos;
pelotas y gomas de borrar. . SRR

Sin embargo, los orfigenes del estudio cientifico yyelidesarrg
11o industrial de los polimeros se remontan a la-primera mi--
tad del siglo XIX, con el trabajo de C. GOODYEAR ‘(' 1839) en -
Estados Unidos y HANCOCK ( 1843 ) en Inglaterra, guienes inde--
pendicntcmente'vulcanizaron~e1 hule natural con la introduc--
cién de azufre, mejorando asi sus propiedades eldsticas consi
defﬂblementc. Los trabajcs que siguieron a este descubrimien-
to se ceatraron en mejorar algunas propiedades de los polime-
ros naturales. No fué siﬁo hasta 1910 que el belga LEO BAKE--
LAND sintetiz6 una resina conocida hoy en dia como ' Baqueli-
ta'", que abrif el camino al desarrollo de los polimeros sinté
ticos. En 1917 a causa de la primera guerra mundial, se logré
un avance considerable en la sintesis de un hule metilico a -
partir'de Dimetil-Butadieno. Por lo que la presencia de los -
plisticos en el siglo XX representa, se le considera como - -
" La edad de los plésticos"; pues la obtencién y 1la. comercia-
lizacién de los plésticos sintéticos ha idd en constante cre

cimiento,

Poco antes de la segunda guerra mundial se comercializé uno -
.de los plisticos de mayor importancia., El poliestireno, que -
en 1930 empezd a p}oducirse industrialmente a través de la --

I. G. FABER INDUSTRIE en Alemania. Otro pldstico importante -
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es el cloruro de polivinilo - [pvc), producxdo por perera vez

a nxvel industrial en 1937, tamblén en Alemanla. : .
La relacién industrial ciencia es notoria en eSta'época,npor-J
ejemplo, el polletxleno se descubr16 nlrededor de 1932 por -

ICI. En 1934, en Dupont, sintetizaron por prlmera vez e;

lon, a finales de los treintas se utlllzﬁ S comenzd ' 

se en-1941 en 1CI. 0btuv1eron el p011 meta-metacr11atofy'tah

to el polivinilo como el pol1est11eno menc10nados 4, erlormeni '”
te, se producfan a escala comerulal En 1941 :se descubrlﬁ acci

dentalmente el polltetrnfluoroetlleno, llamado después "chlén”
el cual sc industrializé en 1945. Después de la segunda guerra

mundiai, la investigacifn y comercializacién de los plisticos-

s¢ incrementd considerablemente, al igual que sus aplicaciones

siendo durante los afios cincuenta cuando se asentaron las bases
de la ciencia moderna de los polimeros. Algunos de los investi
gadores que se distinguieron a lo largo de este proceso fueron

entre otros DEBYE, KUHN, KRAMERS, MARK, CAROTHERS, FLORY®(1J y

MEYER. )

A continuacibn se presenta en orden cronolégico el descubrimien

te y/o industrializaci6n de los principales pldsticos:

*(1). PAUL FLORY, recibié el Premio Nqbelvde Quimicahen;197§.
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s

DESARROLLO HISTORICO DE ALGUNOS MATERIALES.PLASTICOS, -

TIPO DE PLASTICO

Hule vulcanizado
Parkasina

Nitrato de Celulosa
Goma, Laca

Bitumen

Fenblico

" Acetato de Celulosa

Celulosa-regenerada
(Celofan)

Caseina
Indeno-cumarona
Anilina

Alcidicas
Aminopléisticos

Urea

Poliestireno

Cloruro Acetato Vini
lico.

Esteres acrilicos
Esteres metacrilicos

Metacrilato de Metilo

. Compuesto.moldeablc ...
.Laninado

© "Pelicula

FORMA™™

L&mina,rﬁhrilla;,tubbﬁ
Compuesto: moldeable

Compuesto moldeable

Moldes

Limina, varilla, tubo
Compuesto moldeable '

Limina, varilla, tuba
Compuesto moldeable
Compuesto moldeable
Laminado

Compuesto noldeable

Lénina, varilla, tubo
Compuesto mdldeable_
Moldes . .
Moldes

Lémina

Compuesto moldeable



TIPO DE PLASTICO " .
Polfanida G G (nylon):
Celulosa etilica e

Polietileno baja den. ®

sidad. )
Butiral vinilico
Estireno

Acetato butirato de
celulosa ‘
Cloruro de vinilide
no.

Meclamina

De alilo

Cloruro vinilico

De polietileno

De poliestercs

De tetrafluoretileno

Silicona
Acrilonitrilo-butadie
no-estireno

Poliamida (rilsan)
Epoxi

Monoclorofluoretileno

Poliestireno expan-
dible (stiropon)

- Lamina
.+ Compuesto moldeable

Compuesto moldeable

Compuesto moldeable
Compuesto moldeable

" Moldes

Compuesto moldeable
Compuesto moldeable
Irradiado

Moldes

Laminados

Compuesto : moldeable
Lamina, varilla, tubo
Compuesto moldeable
Laminado

Compuesto moldeable
Molde

Laminado

Limina, varilla, tubo
Compuesto moldeable

1939
1949
1941
1940
1941
1983
1942
1943
1948
1945

1946

1946
1946
1947
1949
1952
1948
1948

1981
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T1PO DE PLASTICO FORMA ~ FARD
Isocianato . Limina R Lo “195}
Poliacetal (Delrin) ‘ ‘ ol 1953 -
Uretano Compuesto moldegble - = .. :3.1955:“
Polietileno alta den , S e SO
sidad B 1955 )
Polipropileno C T T 1957
Policarbonato o T e {}1957,7;
Polioxifenileno o 1954
Poliamida T [ 1Y R
Polisulfona T SR 1965
Jonomerc (surlin) S [ TR ) 1965
Polibutilen terefta o o : .

lato (PBT) . 1969
Polietilen terafta- :

lade (PET) L S . 1970

i

* Los datos fueron compllndos del "Anuario del Plést1co‘1985"~
15-17 pp y-la revista: Cxenc11s, "Los Pollmeros" 18-'



CLASIFICACION DE LOS WATERTALES PLASTICOS .-

En general los pléstices se clasifica do zﬁyandgs‘gruposi“

Termoestables o Termofijos:

Son los que sometidos al calor y a'1é'pfési6h se endurecen y no
se funden. Una vez enfriados ya no sé_éﬁlandén'pér un nuevo. ca-
lentamiento. No son solubles en disolvenées. Estos materfalés -
poseen una alta temperatura de deformacién bajo carga ( HDT) -

Solo- pueden moldearse una sola vez y no permiten retrcceso.

Los miis repreSentativos de estos materiales son:

Las resinas de fenolformaldehido por ejemplo: La baquelita, moul
drite,

Las resinas de ureaformaldehido, las resinas de melamina. Ejem-

plo: E1 mouldrite, Scarab.

l.as resinas alcidicas. Ejemplo: El1 Beckasite, Paralac,
En todos se produce una reaccifn quimica especifica en el proceso

de calentamiento.”
Termoplédsticos:

Estos materiales al contrario de los termoestables o termofijos
se ablandan al someterlos al calor y a la presibn, y una vez en
friados se endurecen otra vez. Estos procesos pueden repetirse
indefinidamente. No hay reaccién durante el calentamiento y no
se produce por tanto ningin cambio permanente. Tales materiales

son los acetatos celulésicos; el poliestireno, etc. Hay una ter



cera‘clase-de piﬁsti oS
res, algunos de lo

fijos segﬁnﬂéﬁkébhd;

. CLASIFICACION. DE LO

TERMOESTABLES

< Fenol-Furfural
Urea-Formaldehido:
elamina-Formaldehide’
. Caseina-Formaldehido

TERMOPLASTICOS - Nitrato de Celulosa

CELULOSICOS ~ *= 'L 'Acetato de Celulosa
Acetobutirato de Celulosa
Etilcelulosa

TERMOPLASTICOS .+~ .- Polietileno

VINILICOS =~ . . - - Poliestireno
SR e Policloruro de Vinilo
Policloruro de Vinidileno
Poliacetato de Vinile
Polialcohol de Vinilo
Acetal, Formal y Butiral.
de Polivinile
Polimetacrilato de Metilo

OTROS PLASTICOS ’ Poliamidas
Poliurato
Poliesteres
Resinas Alcidicas
Cumarona-Indeno
Siiiconas
Polipropileno
Po]itetrafluoretileno 
Epoxi -
Policarbonatos. -
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MANEJO GENERAL DE’LOS PLASTICOS ®

Presentacion:

puede ser er pellets, polvo, grano,.hojaiextrufd

Pigmentaci$n: :
Los pldsticos pueden pigmentarse en diferént
cacibn: ) LT

1.-Reactores: Afiadir tintes que e#iten:amarillamibnto[?f
2,- Extrusifn: oo :

Pigmentos y colorantes.
3.- Inyeccidn: .

Los pigmentos Gnicamente’ se mezclan, produciendo colores opacos

o trasliicidos.

Los colorantes forman una solucién con el polimero y a bajas - -

concentraciones producen colores transparentes.

Puede haber pigmentos orglnicos degradables.. Ejemplos: Anili-
nas, etc., y pigmentos inorglnicos no degradables. . Ejemplo:

Oxidos inorgénicos de titanio, Bario, Cadmio, etc.
Contaminacié6n:

Se debe evitar cualquier fuente de contaminacién; polvos de --
otros materiales, papel, metales, etc. La contaminacién afecta
negativamente las propiedades de los polimeros, su apariencia,

"resistencia, etc. Ademéis puede llegar a dafiar las miquinas.
Secado:

Los pldsticos scp en mayor o menor grade higroscépicos (absor-

ben humedad del ambiente) se deben secar hasta que pierdan la- ..
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.hUﬁeddd de equilibrio.-

~No todos 165 plastxcos necesitan secado,‘én'élaunos su humedad

de equlllbrlo es muy baja y no afecta ni sus‘prop1edades ni su

Algunos p1erden sus propledades 51 no se secan, egemplos de es

tos son el policarbonato, el nylon,-etc.
Remolido:

Los termopléiisticos se pueden-}eprocesar, pero tode depende del
trato que se les haya dado, pues pueden llegar a perder propie
dades. El1 remolido es una fuente potencial de contaminacién,

se recomicnda manejar como miximo el 20% en material virgen. .
Mezclas:

En general no se recomicndan, puesto que es dificil homogenei-
zar correctamente; la diferencia de propiedades y puntos de-fu:

sién provoca delaminacién.

Manejo a granel o en sacos:

Dependiendo del volumen de produccifn se puede utilizar-el sis
tema neumdtico de manejo a granel con silos y tolvésfde:alimeg
tacién continua a las miquinas y con secado continuo. Para pe-
quefias producciones se pueden usar secadores u hornos de charo
las con airec caliente y seco. El circular aire seco ayuda a

la eliminacién de humedad.
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PROPIEDADES DE LOS MATERIALES PLASTICOS

Propiedades Comunes:
Todos los materiales plisticos, sean resinas sintéticas o de -
otra clase, presentan ciertas propiedades comunes. La princi--

pal es que todos ellos son termopldsticos en determinado grado;

sG8lo después del procesc de calentamiento es cuando se difeneﬂ"h

cian en sus propiedades.

Las resinas termoestables conocidas también como termofijas, -
(fenolformaldehido, o de ureaformaldehido) se ablandan por el

calor igual que todas las demds, pero si se continda calentén-
dolas por suficiente tiempo, se transforman en productos de du

reza c¢ristalina y no pueden ablandarse de nuevo.

Contrariamente los otros materiales se endurecen s6lo al en----

friarse, pero pueden ablandarse otra vez.

En las resinas solidificables, el estado de dureza puede lo---

grarse a voluntad en pocos segundos,

Otra de las propiedades consiste en que cada uno.de los tipos

de plisticos posece una large y compleja estructura molecular,

Otro tasgo comGin a todos los pldsticos es la facultad de for--
mar peliculas resistentes sea mediante soluciones en disolven-

tes o por procedimientos mecdnicos..
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" A CONTINUACION SE PRESENTAN ALGUNOS ORGANIGRAMAS EN LOS QUE SE
PUEDE OBSERVAR LA OBTENCION DE DIFERENTES SUSTANCIAS A PARTIR
DE UNA BASE COMUN, GENGRANDOSE FAMILIAS COMO LA DEL METANOL, -

PROPILENO, ETILENO Y BENCENO.
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" METANOL

TETRAF

FORMAL

POLITETRAFLUORETILENO
(TEFLON)

FENOL MELAMINA UREA
RESINAS RESINAS RESINAS RES1NAS
METALMINA UREA-
ACETALICAS FENOLICAS FORMAL— FORMAL-
_DEHIRQ DEHIDO
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PROPILENO

VIA SULFATO

PROPILICS ¢ \i1pROLIHIS

I . , OXIDO DE

L. PROPTLENO... . . ]

GLICERINA
L ACETONA l
[ S POLIETER
POLIOL
ACETONA ISOCIANATOS
CIANHIDRINA ‘
m L POLIURETANOS ]

METACRILATO

DE METILO

POLIMETACRILATO

DE METILO
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- 'ETILENO

;

PRESION

ALTA
ATHOSFERICA PRESION

ILCETALDEHIDO 1 L DICLOROETANO—I POLIETILENO POLIETILENO
LALTA DENSIDAD L__BAJA DENSIDAD

s

AIRE DESINTEGRACION
CLORURO DE
ACIDO ACETICO VINILO
PIROLISIS l
ANHIDRIDO POLICRORURO
ACETICO DE VINILO
FUENTE DE CELULOSA

ACETATO DE
CELULOSA
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BENCENO
PROPILENO ETILENO
CUMENO : | ertueenceno
_H2
L FENOL _ ESTIREND
ACETONA
BISEFENOL-A ACRILONITRITLO
EPICLORHIDRINA ¥ BUTADIEND
-
RESINAS RESINAS RESINAS
EPOXICAS POLIESTIRENO ABsS POLIESTER

* PROPILENGLICOL, ANHIDRIDO FTALICO O ISOFTALICO Y ANHIDRIDQ MALEICO --—-

0 ACIDO FUMARICO. '
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A CONTINUACION PRESENTAMOS UNA TABLA GENERAL
DE LOS MATERIALES PLAST1COS DONDE SE ENCUEN-
TRAN LA MAYORIA DE ESTOS, Y SUS PROPIEDADES-
MAS IMPORTANTES.
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Nowbre Densidad  Indics de  Absorcidn de  Calor especifico - €oeficiente de Resistencia @ 1a
glecn refraceidn agua en cal/°Clg dlatacisn compresidn
x 107°°¢ . Keglea®
Acerato de celulosd...... 1L27-1.33  Lae-1s . 1.9-3.3 0.3-0.4 -6 '910-2,500
[0.3:04 i1-16 50021,500

Acetobutirato de celulosa

Alefdicas
Anilina-formaldehido ; 0.4 5-6.
Caseina-formaldehido 0.36 4-8

Cumarona-indeno

Epoxi

Etil-celulosa 0.25-0.40

Fenol-formaldehido . 1,25-1.36. - 1.50-1.70 0.1-0.2" 11:70.3-0.4 '
Fenol-furfural ‘11.32-2 — 0.002-1 0.25-0.4 Siilsiie ©700-2,500" :
Melanina-formaldehido 1.45-1.8 - 7 1.5-1.6 0.1-0.6 0.4 T 46 2,800-3;000

Nitrato de celulesa 1.35-1.65 1.46-1.50 0.6-3 . 0.34-0,38 12-16° 1,400-2,100
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Resistencia Constante Temperatura Temperatura
a la traccién Alargemlento dieléctrica 1fmite de rablande
K 2 de empleo cimiento °C
g/em
220-~560 12-50 5.3-5.8 40-60 49-190
150-500 8-80 . 3.,5-6.5 - 40-60- 60-120
550-735 ey =5 — —
600800
700900
300-900 i “3.7=4.5. 7.0 70-150
420-600 10-40
420-700 1-1.3 5-6,5 | 100-150 - 100-170
280-600 - .o 5-20 S Hgsie
420-500 -2 1-10 L 100-130 150-165
K i L
40700 20 69 150-165



Contraccifn
de moldeo
em/em

0.002-0.007

0.002-0.007

©0,2-0.3

0,5-2

0.004-0.007

'0.009-0.011

0.605-0,01
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Caracteristicas generales

Masas de moldeo transpa
rentes y tenaces.Tiene el
inconveniente de ser lige
ramente higroescdpico,

Masas de moldeo transpa
rentes y tenaces.Menos .
higroscépico que el ant. 50%

Gran rigidez dieléctrica y
bajas pérdidas de corrlente
de alta frecuencia

Color negre, pulida adqulere
un brillo notable y admite
muy bellas coloracfones.Es
muy higrescdpica.

Resina termopldstica de un
color entte marron ¥ negro

Fundibles o colables en 1Iqui
do, suministrado frecuentemen
te en doa componentes previa_
mente mezclados,

Conserva integramente sus pro
pledades mecdnicas,elasticidad

y resistencia al choque 2 temp.

de 50°C bajo cero.Muy ligero

S6lido soluble en alcohol, 1Y
quido diluible limitadamente
en agua.

Tiene menor contraccidn que el

fenol-formaldehido,pocas defor

maciones por el calor.

Con frecuencin soluciones acup
sas,s56l1do como fragmentos o
en polvo

Es un material muy tenaz,de
gran resistenci{a a los choques
y a la traccidn.Se moldea fa
cilmente a temp. comprendidas

entre 80° y 130°C.Muy inflamable

Campos de aplicacion

Guarniciones decorativas
y plezas transparentes

para muebles.Pelfcula de
aislamiento eléctrico,ma
terial de dibujo,clarabd
yas,publicidad exterior.

Las mismas que el acetato
de celulosa,piezas de ay
tomoviles como volantes.

Fabricacidn de pinturas

Alslantes eléetrices,-
Soportes para tubos
de televisiéa

Fabricaeidn de botones

Imnpregnaciones,sellados
revestimientos,revoques
i{ndustriales,soportes
para circuitos electri
cos,

Fabricactidn de tefac
ciones aeronduticas.

Ligantes para materiales
de madera,colas en calfen
te,cola especial de monta
Je,aislamiento de alta
tensidn,electrotécnia.

Planchas tipogrdafficas,ta
pas para distribuidores

Cola en caliente Pressal

Melocol.Piezas eléctricas
resistentes a corrlentes

de fuga.Electrotécniz

Como material de revesti
miente de mangos,de depa
sitos.fabricacidn de pe
llculas fotogrdficas vy
cinematograficas.

_ Nombre

comercial

Bexoid
Celastoid
Cellomold
Tenite

Tenite
Cellidor

Paralac
Beckacite

Panilax,”
Plaskon ~

Galalita

Epoxin
Eptikote
Araldit
Hostapox
Eurepox

Ethocel
Hércules

Alresen
Bakelite
Imprenal
Resinol
Supraplast

Melmac

Celuloide
Xilonica
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Nombre Densidad  Indice de  Absorcidn de  Calor especifico  Cosflciente de  Resistencia a la
Jead refraccion agua % en cal/*Clg dtlacacion compresion
& « 10755 Xg/en?
Acetato de ‘polivinilo 1.18-1.20 1.46 2 - - -
Aleohol de polivinilo CL2eL3l st >30 . — 7-12 -
Poliamida 1.06-1.19 . 1.53 0.5-3.5 0.43-0.45 10-104 < 1000-1300
Policarbonatos L2 L6 0.30.4 028 e L 1790840
Cloruro de polivinilidena L6-1.7 1.6 <1 : 19 19 500-600
Cloruro de polivinilo 1.20-1,60 154 0.02:0.05 © .. . 0.32-0.51 - 800
Poltester 1.6-2.0 LS 0.2-0.5 - — 2000-4800
Poliestireno. 1.05-1.07. 1.5-i.6 0.05 0.3 Colels " 800- 1100
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Resistencia Constante Temperatura Temperatura
a la traccidn Alargamiento dielectrica limite. de reblende
Ke/cm? de empleo cimiento °C
350 — 2,7-6,1. - 70-95 | 45125
150-500 - 300-600 = -
320-740 50
630740 60-100 3.0 .. ‘90-1607. . 150
250-280 10-40 4=6
350-630 200-500 50-60 150-200

1700-3800 — 3l R T e O

350-600 =5 o eem 60-80° . 8B-110



Contraccidn.”
de moldeo
cm/cm

0.5-2

0.001

0.002-0.008
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Caracter{sticas generales

Material muy eldstice resiste
alargamientos.hasta de 500%

Extraordinariamente resistente
a los aceites, grasas y a la
mayoria de los sclventes.

Excelentes propledaden eléctri
cas, mecdnlcas y resistencis a
la corrosisn.

Transparente,inodoro e insipi
do,inalterable al calor, a 1a
luz,rayos ultravioleta,oxfgeno
y ozono.Muy tenaz hasta -100°C

Resistente a agentes quimicos

y solventes,incompatible con
los plastificantes corrientes
Elevada temp. de reblandecimi
ento con poco margen de trabajo

Resistente & la corrosidn,flcil
de moldear y soldat en caliente
Resistente al choque incluso en
frio.

Se emplea laminado y reforzade
con fibra de vidrio.Se mezcla
también con otras fibras para
la fabricacién de tejidos como
el tergal, el teryleune.

Rfgido,tranaparente,algo fragil

Nombre

Campos de aplicacidn
comercial

Cola para madera, ligan Howilith
tes para pigmentos,adi Vinnapas
tivo para mortero,adhesive
Fabricacidn de membranas

para le industria auto

motriz,tubos flexibles ———

para el transporte de

patroleos

Fabricacidn de cuerdas,te

jidos de gran vesistencia Nylon

al desgaste,alslamiento de Igenide
cables eléctricos,elementos Vestamid
- de apoyo y deslizamiento, Rilsan
fibras quimicas de gran

resistencia.

Vidrieras exter. antichoque Makeolon
revest. para faroles,pelicu Lexan

la de aislamiento eldctrico
Fabricacién de cuerdas,teji

dos gruesos,tejidos filtrap
tes,correas e incluso para  Sarén
reemplazar plezas mecfinicas

en la industria del rayén

Tubos para sum. de sgua po  Corvic
table y gas,desag. domest, Koron
canalea,drenaje,ventilacién PBVC
aisl. el@ctrico.Perfiles, Hoetalit
Pelfculas para chapeado, Solvic
bandas para juntas y cubier Vimnol
tas,revestimiento de alber Nombre de
cas ¥y sueclos, productos
Fabricacién de carrocerfas

de automdviles,cascos de
embarcaciones ligeras,esty  -=-

ches de aparatos,bandejas

para usos demésticos.

Egpuma para aislamiento

térmico y del ruide de pi Hostyren
sadas,aditivo en hormigdn Polyatyrol
mejora de suelos, Vestyreon

Exnbalajes



38

Nombre Densidad Indice de Absorcidn de Calor espec{fico Coeficiente de Raslstencis‘a la
refraccién agua 2 en cal/*Clg dtlatacién compresién
glem3 -5°C 2
x10 Kg/cm'

Polietileno .. 0.92-0.96 1.5 . 0.01-0.02 0.53-0.55 1720 100-200
Polinetacrilato de metilo 116-1.20 - L.495L5L 0.2°0,4 i 0.35 7-9 700-1000
Polipropileno 0.90-0.91 — 0! C06 1 600-700
Politetrafluorecileno 2.1-2.3 — [} 5.5 100-200
Poliuretatos L77-L2l LS00 o 00310 - 1L -
Siliconas o.'s‘-x.z; - 0 o T 0.9-1.6 —

i

. i \ .

ren . :
Urea-formaldehido . ].‘4.%1..55' 1.54-1.56 l).‘!n—O.B 0.4 3 A “1700-2100

Oxido de polifenileno s
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Constante - Temperaturnfx—fTemparn:urn
dieléctrica limite de reblande
. de ‘empleo cimiento °C

Resistencia
a la traccidn

Kg/em2

Alargamiehta
110-375 300-500 - 2,2-2;3 ., 077 go-loo 1055132

~500~800 R T R
500 S LAD0-700.-..

i

140-320 100-600. . ..

400-650 - g -

--- LTS T3 0-3007

330500 osel - SU100-1307 1265136 -

1.06 C Lo s s 00



Contraccign ~

" de moldeo
cn/em

12,5

-0.2-0.6

2.5

0.6-1.4

40 .

Caracterfsticas generales’

Flexible hasta rigido,resistente
a la corrosidn,resistente al
frio —40°C,inatacable por los

dcidos y alcalis

Dispersiones y soluciones "vi
drio acrflico",gran valor opti
co,duro y tenaz, fdeil de moldear
y trabajar con sierra y taladro.

Mig duro y resistente al calor
y menos al frio que el polleti
leno, por lo demis es semejante

Muy resistente a la corrosidn,
s6lo limitadamente moldeable
por sinterizado.

Muchos productos diversos,para
colar en mezcla o proyectar con
dispesitivos especiales.

Resinas para lacas.Tejidos
duros de seda de vidrio.Ingolu
bles en todos los solventes co
rrientes,gran resistencia a
los &dcidos.Estable al calor y
a la luz.

Inceloro e inodoro,muy dure y
tenaz,buen aislante de la elec
tricidad.

Con frecuencia soluciones acuo
sag,s6lido como fragmentos o
polvo.

Rfgido independientemente de la
temperatura entre =55°C y ——»

Tubos de desagiie dom@stico
y piezas moldeadas,compo
nentes para lavadoras y
similares.

Apoyos deslizantes,juntas
técnica eléctrica.

Adhesivos,lacas y masas
para revestimiento de uno
y dos componentes,masas ¥
perfiles para juntas.Pie
zas rigidas de decoracién,
Acolehonados de espuma fle
xible,planchas aislantes.

lacas para aislamiento elég
trico y chimeneas,Estracif]
cados técenicos,Alslamlento
eléctrice,juntas,masas de
moldeo

Ligantes para planchas aglo
meradas,espuma, Kauryr,colas
barnices,lacas,vasos,platos,
material eldctrico,pantallas
transparentes para aiumbrado

Piezas eldctricas y de apara
tos resistentes al calor

.. Campos.de aplicacifn Nombre

; Uil : comercial
Pelfculas de protec. fren'
te a la intemperie y sella
do obras tub. presidn,desa :aylnn

= ogtalen

giles y gas,tanques de com Lupolen
bustible,espuma semirrigi Vestolen
da,tuberias de agua,calefac.
de suelo.
Sustitucidn del vidrio en Plexidur
cabinas de los pilotos de Acronal
aviones,vitrinas,plezas Plextol
de dptica,lentes,clarabo Degalan
yas,paredes translicidas, Plexiglas
publicidad exterior,etc. Resartglas

Hostalen PP
Novelen
Vestolen P.

Hostaflon
Teflon

Desmophone
Lupranole
Desmodure
Lupranate

Baysilon
Wacker=-51lison
Silastic
Hgw 2572
Silopren

Beetle
Mouldrite
Scarab

Noryl



Material

Acetato de Celulo

sa

Acetobutirato de-

Celulosa

Etil-Celulosa.

Poliestireno Nor-

- mal.

RECONQOCIMIENTO DE LOS MATERIALES PLASTICOS

Color y Aspecto del Material Corriente en

el Mercado.

Masa granulada con diverso contenido en -
plastificante, transparente incoloro y co
loreado en todas las tonalidades. Aspecto

cérnea.

En granos transparente y opaco en todas -

las tonalidades. Aspecto c¢érneo.

Masas granuladas en colores opacos y cla-

ros. Aspecto Cérneo.

Masas granuladas uniformes (forma cilin--
drica prismidtica o esférica) transparente

¥ coloreado hasta opaco.

Compdrtamientd y olor ‘al Apli--

car la flama.

Sigue ardiendo al separarla, -

llama verde-amarillenta, chis—
porrotea y gotea. ‘
Olor: Acido Acético (picante)-
y a papel quemado.

Sigue ardiendc tras separarla.
Llama de tono amarillo, gotea.
Olor: Acide Butirico (rancioc)-

y a papel quemadc.

Sigue ardiendo, Llama amarilla.
Olor : Principalmentce a papel-

quemado.

$Sigue ardiendo, llama brillan-
te, fuerte formacidn de hollin.
Olor: Tipicamente dulzaino (es

tireno).

Tr



Poliestireno Anti

caldrico.

Poliestireno Anti

choque.

Masas SAN Copolf
mero-Estireno —

Acrilopitrilo

Masas ABS Acrilo
‘nitrilo-Butadie-

no-Estireno.

Polimetil Meta—

crilato.

Granza transparente y opaca, en cualquier
tonalidaG,color natural generalmente ama-

rillento.

Granza en colores opacos.

Granulado incoloro, tonos transparentes-

y opacos. '

Granza en tonos opacos (color natural:—

amarillo-cremoso, opaco)

Magas granuladas. transparentes y en to-

das las tonalidades.

Sigue ardiendo, llama luminosé,
fuerte formacién de hollin.
Olor: Dulzaino, similar al de-

la goma.

Sigue ardiendo, llama luminosa,
fuerte formacidn de hollin.
Olor: Dulzaino, también pareci

do 2 la goma o aspero.

Sigue ardiendo, llama con mu——
cho hollin.
Olor: Aspero, similar al cau—-

cho.

Sigue ardiendo, llama brillan-
te con mucho hollin.
QOlor: Dulzaino, también similar

a la goma, o &spero.

Sigue ardiendo. Llama luminosa,
con chisporroteo.
Clor: Tipico a frutas.

2



Poliuretano

Polietileno ——
baja presién
(High Density)

Polietileno Al-
ta presién (Low
Density)

Politrifluorcio-

roetileno.

Polipropileno

Mases granuladas, en granza incoloro y —

opaco y coloreado.

Masas granuladas, en granza. Incoloro --
opaco (licteo) en todas las tonalidades—
transparentes y opacas, tacto semejante-

a la cera.

Masas granuladas, en granza. Incoloro ——
opaco ( lechoso) y en todos los tonos, -
color transparente y opaco, tacto seme—

jante a la cera.
Granulado en diversas tonalidades, inco-

loro hasta oscuro.

Masa granulada, incolora opaca y tefida,

transparente y oscura.

Sigue ardiendo tras separarla,
1laﬁé azulada con borde amari-
1llo, gotea con burbujas y for-
ma hilos.

Olor: Desagradablemente irri--

tante.

$igue ardiendo tras separarla,
1llama luminosa con niicleo azul,
gotea. o

Olor: A parafinas, velas de es

tearina.

Sigue ardiendo, llama luminosa
con ndcleo azul, gotea.
Olor: A parafina, velas de es-—

tearina.

No arde, no se carboniza.
Olor: En incandescencia HCL —

(irritante).

Sigue ardiendo en 1a llama y -
al separarla, llama luminosa -
con niicleo azul, gotea.

Olor: Débila parafinay resina.

£f



Polivinil Carba—

zol.

" Policarbonato

Cloruro de Po—
livinilo (PVC-
rigido)

Cloruro de Poli-

'viniigjfiexible

““polianida

Masa granulada, granza, coleores naturales,

gris, verde oliva, opaco.

Granza de grano uniforme, colores natura——
les (transparente incoloro a ligeramente -~

amarillenta) y coloreado.

'
Polvo fino o granza, colores verde transpa

rente claro hasta opaco.

Plaquitas cilindricas o cubos (de unos tres
mm) y coloreados e incoloros en forma trans

parente u opaca.

Masas granuladas en colores naturales (blan
co amarillento) opaco y coloreado. Aspecto—

cérneo.

Arde en presencia de la lla-
ma y se extingue al separar-
la, se carboniza. Llama lumi

nosa, formacién de hollin.
Olor: Semejante al fenol.

Arde con llama colorifica, —
luminosa y chispeante, con —
olor irritante a acido clorhi
drico; se extingue fuera de -

la llama.

Sigue ardiendo en parte al se

parar de la llama (segin

plastificante} llama luminosa
Qler: HCL irritante. ’

Sigue ardiendo tras separarlo,
1llama azulada con borde amari-
lio, gotea con burbujas y for-
ma hiloes.

Olor: Similar al cuerno guema-

‘do.

Lby



Oxido de Polife-

ul#leno

Masa granulada, color propio beige.

Arde en la llama, se extingue-

fuera de ella.

St
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TEMPERATURAS DE TRABAJO DE LOS MATERIALES PLASTICOS 2

Material Temperatura de uso ~ Rango de tempe- Temperatura :
) permanente sin de- raturas recomen del molde de
rioro. méxima °C dables para su- inyeccibn °C

elaboracidn °C

,Acetato de ce- - 60-85 _ 180-190 10-50

lulosa
Acetobutirato 66-70

de celulosa

Etilcelulosa 66 .

Poliestireno 60-75 - : . 170-280 15-65
normal .

Poliestireno -~ 70-95 R 180-250 - 15-60
anticalérico : ' '
Poliestireno 60-70 185-265 30-80
antichoque :

Masas SAN 85 200-250 1666

copolimero-esti-

reno-acrilonitrilo

Masas ABS acrilo- ~ 60-80 190-250 15-70
nitrilo-butadieno ‘

estireno

Polimetil-meta-— 70-90 180-240 40-100
crilato C '

Polivinil car- 170
bazol’ T



Policarbonate

Cloruro de Po
livinilo PVYC-
rigido,

Cloruro de Po-
.livinilo post-~
clorado
Cloruro de Po-
livinilo fle--
*ible
Poliamida
Polidretano
Polietilenc de
bajo presién -~

{High density)

Politrifluorclo-

roetileno,
Pelipropileno

Oxido de poliéi--

wileno

2.~ Walter Mink Spe: Inyeccién de Pléstices . pégines: 34-65

a7

110-135

6070

80-40

4070

90-100

88

85-95

190-200

120-130

175

290-300 -

180-200 -

£180-205".

165-190
230-é7§7 1”

180-260

<o 200=305 1

85-120

10-60"

575

o 15-45
“spsy20™

10-60 "



ESTANILIDAD

»

F ALGUNDS "L

MATERIALES

ASTICOS

FRENTE A

PRONUCTOS

QuUINICos

BATERIAL

ESTABLE  FRENTI;

CONICIONALMEST

STABLEE A

INESTABLE FRENTL A

Acetato de celulosa

Bencina, aceites, grasas y Gteres.

Acidos, flealis, Eteres, coto-

=|nas,eteuns

Acetobutirato de

Acidos y flcalis déhiles, bencina, aceites y grasas

Acololes, deidos y Alcalts concentra -
05 :

Acidos y lealis muy concentra

celulos: + Gteres,bencina, benzol, -
N cetonas, ete.
Etilcelulosa Acldos y flcalis debiles, accites minerales, aceites | Alcohol Acidos y Slcalis concentradus,
¥ grasas. Gsteres hencin, benol v curs
- burantes
Poliestireno Acidos, dlcalis, alcohol, aceites y grasas, aceite - | Aceites y grasas, ‘animiles y vegetales eres, cetonas, &teres, hi -
nomal aineral. . : drocarburas cloridos, befzol -
} . henclna ¥ carburantes,
Foliestireno Acidos y flcalis débiles, bencina, aceites y prasas. | Alcalls concentrados, Gteres y aléohol [Acidus concentrados, Gsteves,-
anticalbrico hidrocarburos, benzol.
Poliestireno Acidos y 4lcalis débiles. Acides y flcalis alcohol, |Esteres tana éxcms. ]”.h-u
antichoque aceites y grasas. carburos clorado: ol

cina, carburantes.

tosas S copolfmero
estireno acrilonitri
1o

Agua caliente, disolventes orginicos, flcalis débi-
les, 4cidos, aceites y prasas.

Acidos concentyados, hidrovars
bures clorados, &steres, e -

sas ABS Alcalis, fcidos débiles, bencina, aceltes y grasas. deldos concentuados, I drocos-
buros clor stéres, Cte -
Tory cotemage
Polimetilnetacrilato Acidos y Alcalis debiles, benzol, accites y grasas, :| Alcohol, Steres. Ackdos v dlcales concentrados,
. N Esteres, cetonas.
Polivinil carbazol Acidos, lcalis, alcohol, 6ter y bencina. fenzol .
Policarbonato Acidos d6biles, alcohol, bencina y aceites, Acidos concentrados, flcalis débiles ¥ | Atealis concentrados, cetonas-
benzol, Steves, hidrocarburos,
loruro de polivinilo | Acidos y flcalis, alcohol, bencina, aceites y gra- Isteres, cotoms, Gteres, hi -
e rigido sas. drocarhures ¢lovados, henzol ,«
burante:
Cloruro de poltvinilo Acidos y flcalis, ulcohales bencinas y nceites. . Tteres, henzod, It ..xm,“mum
(PVC posclorado) Clopmlos, fsteres v oeete

Cloruro de polivinile
(PVC flexible)

Acidos y dlcalis débiles,

Aleolol, Ster, cetons, fteres
hidiocarbires,

Poliamida Alealis d€biles, aleohol, &steres, Ster, hidrocir- Acidox ¥ dlalis concent:
buros clorados, cetonas, aceites y grasa, benzol y : "
Poliurctane J| Alcalis y cidos débiles, : Acilos v dleatls concentramlos

Propivnate de celulosa

Bencina, aceite mineral, aceites'y grasas.

Acido debijes, -

Celuloide

Aceite minerul, aceites y grasas.

Acldos d8hites y Slcalis déhiles,

Tt
[(u\w. .ll;-l -
s,

holes, dst
nos haloy

Resinas epaxl

Acidos, halGgenos sceos alcoholes, teres, henzol
bencind, mezcta de carhurantes, dceites y grasas.

Lsteres y

vanos” hatagemados .

Achiles oxidastes

Resinas de-urea

Alcalls debiles, alcoholes, Esteres, Gteres, coto
has, alcanos halogenados, benzol, bencina, mozcld
do carburantes, accite mineral, aceites y grasas.

Acidas debiles.y dlénlis concontridos,

Resinas fendlicas

aAcidos debiles, flcalis dCbiles, alcowles, Gtos-
Tes, v onas, alcanos alogenadus, henzol
bencina, aceites y g

s,

ko y-dbealls fuertes.

Poliacetales

Alcalis, alenoles, éteres, Estores, vetonas, al
canos halogenadus, henzal, hencin: os ¥

Acido 'y Talogedos secor

Potlcter clorado

Acldos, Steatis. hallgouen secm, aletoles, f«c
Sleres, coloms, hencol, beiicing, carb
alcunos haslogenidos, aceite mineral, o
)' rasas.

Acidny oxidantes ”

Folietileno de baja pre
sidn (high density)

ésteres, cotomas, -

Acidas, fleulls, alcotics,
nceites y grasas.

Lteres, benzol ¥ bencini

idos osidantes, halogenos sg.

Polictllen o alta pre
si6n (Lox density)

Acidos, Alculis, otc.

Mcoholes,: 6steres, cotnin
mineral

¥ acelte

Iatdgenos sccox, 6teres, hon -
200, aleanox haogenlos y cir
burdntes,

Resinas pol lester

Acidos débiles, bencina, wceite minerat, aveites

Aedos fuertes ¥ Bleatds ddbiles.

Cetanas, Steres v
renados,

tcans taly.

Poliisohutndieno Acidos y Alcalis, aleohnles, Tlipenos sccos y cot Isteres, teres, beazol, carbu
runtes, ‘bencing 'y alcanos hatg
somulos,

Polipropliens te mineral, acei- | Iteres y mezcla de carhurantes Midos vsidantes,

Acidos y flcatis, alcoholes,
tos y grasas.

Potitetrafluorctilona

Acidos, Gleat
ves, cotun

cos, alcdiotes, Sse-
b [i

h.
Nc

Politrifluoreiaroctite-
no

Mem

steres v éteres.

il ol tan

vibanteny orhidrl-
lmn»mmm ccus, Este -
ins lalogeng
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METODOS DE ESTERILIZACION DE LOS PLASTICOS
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Radiacibn Torizante:

El tipo ionizante puede ser de radiacién por particulas o elec -
tromagnética. Las radiaqioncs por particulas son por rayos ca-
tédicos con electrones de alta enerpia, preducidos por gmenera-
dores de alto voltaje (es decir, aceleradores lineales) como -

los usados en el tratamiento de los cénceres.

Las radiaciones ionizantes electremagnéticas son de corta lon-
gitud de onda, tales como los rayos X, gamma y c@smicas., Son -
altamente letnles y actGan ionizando mol&culas a su paso. Su -
’ poder de penetracidn es extremadamente alto y los operadores -

deben ser protegidos con blindajes especiales (de plome).

La accidén letal de la radiacifn ionizante sc cree que sea debi
do a su efecto sobre el &cido desoxirribonuclé&ico (DNA) del ni
cleo y de los componentes vitales de la célula. No hay aumento

apreciable en la llama al método "esterilizacién en frio".

Ambos tipos de radiacién ionizante se miden en rads (una uni--
dad arbitraria que corresponde a la absorcién de 100 ergios de
encrgia por gramo de materia irradiada) y 2.5 megarads (Mrad)

es la dGsis que se considera necesaria para llevar a cabo la -

esterilizacién en condicicnes bajo control.

Esterilizacidén con Oxido de Etileno:

Este es un liquido incoloro (C[l2 0 CHZ) con punto de ebulll---,'

“cibn’de 10.7°C y a temperaturas y. presxones normales es un gns,
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muy penetrante con-un dulce olor etereo.. Bs muv inflamable y -
_cuando su concentracién en el aire es mayor que el 3%, es alta
mente explosivo; Es muy soluble én solventes orglricos en to--
das proporciones y en él agua forma un compuesto estable no ex
plosivo: el etilén-glicol. La tendencia explosiva del gas se -
puede eliminar mezclandolo con uno de los gases inertes, como

el bidxido de carbono, el nitrdgeno a concentraciones de'fO% -

de 6xido de etileno.

Esta mezcla es sblo ligeramente tSxica y el gas se dete?fa con
facilidad por su olor. La exposicibn a altas concentfaciones -
puede causar irritaci6n dg las mucosas, los ojos y la nariz, -
semejante a la causada por los vapores de'amoniﬁéo: buede ser
seguida de nfuseas y vémitos que desaparecen riipidamente cuan-
do cesa la exposicién. La concentracifn mixima segura en aire
recomendada se seﬁaiu como diez partes por millén en volumen y
se aconseja que la esterilizacién con 6xido de etileno sélo de

be realizarse en cuartos bien ventilados.

La accién del gas sobre los microorganismos se atribuye a su -
poder de aniquilar los grupos: sulfhidrile aminro, carboxilo e
hidroxilo de la molécula protéicq. Es efectivo contra todo ti-
pe de microorganismos, incluyendo a los virus y a las esporas
bacterianas, estas son s6lo diez veces mis resisteﬁtes que las

formas vegetativas.

Los factores que influyen sobre la accidn esterilizante del 6-
xido de etileno son: tiempo, temperatura, humedad, presién del

gas, la naturaleza del material que se esta esterilizando y el
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grado de‘contamiﬁaciéh.

va.

Para una esterilizacibn satlsfactorla es deseable una humedad

-E“relntlva del 30%, Dentro de’ los-ed1£1c1os el nivel promedio es

10% nés baJo.

La presencia de proteinas reduce la eflcxenC1a ester1llzante -
del gas y cualquier aparato que vaya a ser ester111zado deberé
lavarse cuidadosamente de antemano para asegurarse de que toda

protéiné haya sido eliminada.

El 6xido de etileno se difunde a través de muchos tipes de ma-
teriales porosos y con facilidad penetra algunos plésticos. Es
en particular @itil para esterilizar equipos de circulacién ex-
tracorpbrea, resp{;adores, suturas y equipos dentales. Se pue -
de llevar a cabo la desinfeccidn de libros o vestimentas; pero

debido a sus propiedades explosivas y a su volatilidad no re--

sulta adecuado para esterilizar habitaciones.
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Tipo de"
resina

Polietileno
baja densidad

Polietileno
alta densidad

Polipropilenc
TPX
{Polimetil-
penteno)
PVC,rigido
(vinilo)

PVC,plasti-
ficado
(vinile)

Policstireno

Acrilico
(perpex,

PMM)
Policarbonato

Nylon

PTFE

Propiedades
mecdnicas
habituales y
apariencia

flexible
opaca

Semirfgida
opaca

Rigida
Traslticida

Rigida,
clara o
pigmentada

Rigida,
pigmentada

Muy flexi-
ble, clara
o pigmentada

Frégil,
clara

Rigida,
frdgil,clara

Rigida,clara

Rigida,
opaca

Rigida
opaca

‘aici 6 n

Temperatura 7 JE'sit e 6
mixima de - " AL . Oxido
trabajo cride

aprox. en
5
C.

80

a 130

80
a 130

85

70

190 -

. 260

etileno
U8t

-

“si

No Aléﬁhos;.M%io 5i
grados ik
No . Algunos: Malo .  :: 8i
grados . .
No  No . Buemo . Si
No ‘ No : Mélo. ;: ?7
No :Si W fkeguiar ': si
LS NN > £i; 5§¢F§ B
si 531':"Malo Si
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vHl._ ESTUDIO DE FACTIBILIDAD



I1.I. ESTUDIO DE MERCADO
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S1TUACION ACTUAL DEL MERCADDO

EN EL SIGUIENTE ESTUPIO, SE PRESENTAN CARACTERISTICAS DEL
MERCADO DE PLASTICUS CORRESFPONDIENTE A LAS RESINAS SINTE-
TICAS, EL CONSUMO NACIONAL Y SU PARTICIPACION EN EL —-——-
PRODUCTO INTERNC BRUTO, ASI COMO EL VOLUMEN DE IMPORTA—--—
CIONES ¥ EXPORTACIONES DE ALGUNOS DE ESTOS MATERIALES.
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El ramo industriél nacidnal, fabricante de resinas sintéticaé

y £ibras artificiales, durante 1982 tuvo una disminucién del -~
1.4% en su PIB con respecto a 198%. Sin embargo, gsjhﬁf}siéni-'g
ficativo el gran esfuerzo que realizb el sector, apioye;hdnﬁd‘f

en gran parte su capacidad instalada pars dirigir partegdéfSU\Tf"—

produccién al Comercio Exterior, logrando con ello: una

recuperacién del 11.9% y 3.5% en su PIB durante 1983 y 1984

respect ivamente,

En contra parte, el sector Transformador de plfstico, el cual
dificilmente puede penetrar y competir por el momento, en los
mercados internacionales tuvo una disminucién muy importante -

en 1983, llegando a un 17% menos en su PIB con respecto a 1982.

,Con respecto a la incidencia del Sector plistico en la econo--
mfa nacional é&sta represent6 el 0,.99% en 1975, el 1.17% en ---
"1982 y 1.22% durante 1983 y 1984 del PIB. Participandc en me--

nor medida el Sector Transformador de Plisticos,

EVOLUCION DE LA INCIDENCIA DEL SECTOR PLASTICO
EN EL PIB NACIONAL

1/PIB/afio 1975 1980 1981 1982 1983 1984

NACIONAL 100.00 100,00 100.00 100.00 100.00' 100.00

RESINAS SINTETL : S ‘
CAS Y FIBRAS --  '0.64 0.74 . . 0.69° "0.60 - 0.80 .. 0.80
ARTIFICIALES : R E P T R R
TRANSFORMACION _ :
DE PLASTICOS 0.35 . ~0.46.

0.42
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_ COMPORTAMIENTO DEL PIB 4
INDUSTRIA DEL PLASTICO NACIONAL
" - (TASA -ANUAL DE CRECIMIENTO)

.VA.RIACION ANUAL 1981
NACIONAL - 7.9
MANUFACTURERO - - 7.0
IND. QUIMiéA ' B.or
RESINAS SINTETICAS ¥ 1.4 s

FIBRAS ARTIFICIALES

TRANSFORMACION DE
PLASTICOS

52420 .n 1T T30




PARTICIPACION ECONOMICA
INDUSTRIA DEL PLASTICO RESPECTO A LA ECONOMIA NACIONAL
(MILLONES DE PESOS -DE _1970)

PIB/afio . 1975 1976 1977 1?78 1979 1880 1981 1982

NACIONAL 609 676 635 831 657 772 711 882 777 163 841 855 908 358 903 838
MANUFAL"TURERO 148 0S8 155 ;17 161 037 176 817 19§ 614 209 682 224 326 217>852
IND. QUIMICA 24 161 26 636 28 182 30 759 33 747 36 758k "~ 3g 698 a0 7'77

RESINAS SINTETICAS 3 946 4 356 4 805 5 141 S 800 6 203 6 289 "6 200 -~
Y FIBRAS ARTIFICIALES ‘ e

TRANSFORMACION DE 2126 ° 2 445 2 666 2 976 3280 - 3868 4 243 4337
PLASTICOS : B B

FUENTES: Banco de México, CONCAMIN, SPP .

8¢S
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En México, mis del 80% del'mercado’de plastico correﬁponde a -

las'resinas sintéticas y de éstas las mis importantes son:

“a) Polietilenc de baja densidéd.
ﬁ)'dldruro de Polivinilo

:é) Polietileno de Alta Densidad
“d) Poliestireno

e) Polipropilenc

£) Poliuretanos

La capacidad instalada de las resinas sintéticas mis importan-
" tes, crecid a una tasa promedio del 15.0% anual durante el pe-
riodo 1970-1980, alcanznﬁdo el orden de las 525 000 toneladas

,en 1980.

Para 1984, la capacidad dé ¢llas habia aumentado a 781 000 to-
neladas significando un aumento de aproximadamente 49% en tan

s6lo 4 afios.

No contribuyendo en este aspecto el polipropileno por no produ
cirse aln en el pais. De las resinas en cuestidn, las quc con-
tribuyeron en mayor medida al crecimiento en capacidad instala
da fueron: el cloruro de polivinilo y el polietileno de baja -
densidad, los cuales pasaron de 146 000 a 311 000 toneladas y

de 99 000 a 179 000 toneladas respectivamente. (A finales de -
1984 arrancaron las dos etapas restantes de una planta de PEBD,
sin embargo esas 160 000 toneladas adicionales de capacidad se

consideran hasta 1985).

La produccién de resinas sintéticas crecid a una tasa medin --
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del 14.3% anual en el periodo 1975-1980 pasando de 294 000 a -
574,000 toneladas, mientras que durante eilperiodo 1980-1984,
su incremento fué a una tasa media del 5,6% anual, llegando a

lug 720 000 toneladas.

A‘Aivel de productn, .el PVC mantuvo una produccibén dominante
durante todo el periodo analizado. En 1975 su contribucién fué
de: 18%, en 1980 del 21% y en 1984 llegd al 34.5% de la produc
‘ci6n total de resinas sintéticas en México. Asi mismo en 1984

el Polietileno de Baja Densidad particip6 con el 18.5%, el Po-
lietileno de Alta Densidad con 10.6% y los poliuretanos con el

3.4% aproximadamente.

Las importaciones de la rama crecieron a una tasa promedio a--
. nual del 17.4% durante la década de los 705., significando una

parte muy importante en el abastecimiento del Mercado Interno.

Sin embargq, a partir de 1980 las importaciones han sufrido al
tibajos dando como resultado una tasa promedio anual de dismi-
nucidn en los volfimenes importados del 9.0% principalmente de-
bido al decrecimiento en 1984 de los polictilenos tanto en 1la

fabricaci6n como en su uso.

En 1975 la participacibn de las importaciones con respecto al
consumo internc fué del 26%, aumentando al 38% en 1980 y dismi

nuyendo al 24.8% en 1984,
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EVOLUCION. DE MPORTACTONGS

C(mr

Eﬁvel fubf&za;1;¥borbac
phriicipafcn‘duranfé é
de Poliviﬁilosy el bdi
cho comportamients:
EVOLUC I’o;'}fl

C(MILES

PV C

POLTESTIRENO

OTRAS L

s



:Fue el produuto de mqvor dcman'

7 4 dcl Lunsumo totdi de.
1

y cl pollcstlrcno con 8 8%

'1 Adem5s de.las resxnas analxzadas con detnllc antcr:ormente -=
;cxlsten otrns resinas con un pequeiio volumen de consumo pero
dc uso mﬁs especializado, conocidos como plnstxcos de lngenle-‘

“ria,

Estos ‘plisticos poseen un conjunta de ptopledade

en aplicaciones en donde 1la resistencia: y preclsLén son. impor-
tantes. Las resinas base para la produccxﬁn de’estos Dlést\COS”
de mayor consumo en México, son los polxncg;a]es, cl'nylon, --
los policarbonatos, el poliestireno, las poliéuifoﬁaé,ici poli
butilen tereftalato, el polietilen tereftnlafo y el polibxido
de fenileno, En mercados mis madurés. 1a tendencia hacia 1la
especializacidén ha abierto campo para &stos plisticos. En Méxi
co han comenzado a introducirse aunque en pequefios volGmenes,
esperindose que en el mediapno plazo tengan un répido desarvo--

1lo,

Pollctl1cno ‘de . Altﬁ Densl-;ﬂ‘-'

ﬁecésafias CI



RESINA
i~ ACRILICAS
AB'S

EPOXICAS

‘. FENOLICAS -

i "MELAMINICAS

;.\.é y.ér
i PdLiESTéR :
POLIESTIRENO
: PEAD
PEBD

POLIPROPILENO

SITUACION

CAPACIDAD
INSTALADA

26 000
9 800
13 700
61 507
11 700
311 000
35 000
153 340
100 000

339 000

DE LAS  PRINCIPALES. RESINAS SINTETICAS
1984
(TONELADAS)
PRODUCCION IMPORTAGION
14 649 50
7 440 1380
3 900 810
12 460 . - ;
& 190 15
248 700 1 200-
15 500 : n'.&*'_»_{‘
81870 . :‘ 3905
76 289 ‘ .26 733
133 520& 90 780
-- 80 200

EN MEXICO
EXPORTACION
100

920

20°

CONSUMO
APARENTE_

14 530
7.900°

4 710

12 265

- 6 éOS
iso 900
‘17 700
“71 720
136 652';
222 238*+

60 900

€9



POLIURETANOS 66 500
TEFLON - -

UREICAS 67 820
TOTAL : <1195 347

+ n.d. : No disponible.

*+ Se refiere a ventas realizadas por PetrSleos Mexicanos.

24 800

37 500

662 808

560

220

183:477

130 990

25 360

220

' .37 508

749 064

9
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Los m#s utilizados ﬁara'léitréﬁsfogmaciGn ﬁel\plagtid§'sbnrios :

siguientes:

Extrusisn

‘Inyeccidn

Moldeo pof compresién
Moldco por transferenacia
Moldeo por soplado
Moldeo por vacio

RIM

Calandreo

Rotomoldeo’

Colada

Extrusién:

Por extrusién de plésticos se enticnde el estirado continuc o
periddico de articulos perfilados de longitud limitada, a tra-

vés de una cabeza de seccidn. limitada.

Se emplea para la granulacién de materiales termoplidsticos, a-
plicacién de revestimientos delgades, en papel, tela, caftén,

para formar la envoltura aislante de cables eléctricos; tam---
bi&n en la fabricacidn de peliculas, 15miﬁas, mangueras, tubos: .-

y articulos laminados de materiales con y sin sustancias de re
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1lenc: espumosos O No: €spumosos.

f

Miquina de extrusién de un husillo para transformar materiales
termoplisticos. . . - T

En la figura se puede observar esquemiticamente una miquina de

extrusién de un husillo.

En 1la figura-se puede ver el motor eléctrico I, el Eualjtféns:
mite el movimiento de giro por medio del reductor 2 (variador

mecinico o caja de cambio), el husille 3, el cual recoge el ma
terial de la tolva de carga 4 en forma de grinulos, polvo, cin
ta o masa caliente y lo mezcla, plastifica, comprime y lo dés-

plaza por el canal helicoidal a lo largo del cilindro 5.

Por medio del husillo se consigue la homogeneizacidn del termp
pléastico fundido y su extrusién a través de las mallas filtran
tes 6, rejilla 7 y cabezal o hilera perfiladora 8. El cilindro
estd dividide en varias zonas autfnomas donde la temperatura -
se controla y regula automfticamente. Cada una de €stas zonas

va conectada independientemente a los sistemas de calentamien-

to y refigeracidén. P..n evitar accidentes los calentadores es-
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"c16n, que surge como consecuencia del roce del mater1a

:'1as paredes del cilindro y 1la superfxc1e del hus 11V

f1c1entes de friccitn dependen principalmente de{

Tas de la superficie del cilindro y el hu51llo.

‘El material serd empujado con mayor efect1v1dad por vel husxllo
cuanto mayor sea la fr1cc16n entre el material y las paredes -
del cilfndro y cuanto menor sea en la superficie del husillo.

Para reducir la friccién entre ¢l material y el husillo éste -
Gltimo se suele refrigerar con agua; sin embargo una refrigera
cién excesiva tiene consecuencias contraproducentes puesto que
baja la temperatura del material y disminuye la presifn desa--

rrollada por el husillo.

El calentamiento excesivo del cilindro entorpece considerable-
mente ¢l proceso de extrusifn, debido a la destruccibn térmica
de las capas de material cercanas a su superficie; ademis ia -
elevacién de 1a temperatura en la zona de carga del cilindro -
puede ocasionar la fusién del material, disminuyende al mismo

tiempo la capacidad de adhesién y en consecuencia el arrastre

del material por los primeros filetes del husilio. Debido a es
ta razén la zona de carga del cilindro generalmente se suele -

refrigerar con agua en circulacién. El proceso de extrusién --
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propiamenté dicho, depende de la temperatura.del cilindro-en -

las d1fcrentes zonds’ y de-la” temperatura del husillos =’ -

El hu51110 es e1 6rgano fundamental de trabaJo de una extru51o

nadora.

Segﬁn el materla transformar y-en narte segﬁn la forma y fi

nalxdad-de

'rtlculos a fabr1car, los husillos se construyen de

uno o var105 canales, con” peso y profundidad del canal constan

te o var1ab1e. Sln embargo, por su mayor capacidad de produc--
c16n y su facilidad de fabricacién generalmente se emplean 1los

Thuszllos de peso constante y profundidad del canal variable.

La configuracidon geométrica del husillo depende fundamentalmen
“~te’del material a transformar. Variando las dimensiones de las

tres zonas bAsicas: alimentacién, compresién y zona de extru--

e

Husillos generalmente empleados en Ia transiormacién de diversos materjales
termoplisticns:

a, husifla con zona de alimentacién larga y zona de compresidn corta; b y ¢, husillos con

zona de compresidn larga; o, husillo con una zena de compresidn creciente para trans-

formar cloruto de Enlhlnlln ; e, husillo con zena de compresién corla para la transformaclén

de polictileno; f, husillo de dos etapas con zona de descompresidn; g, husillo con zona

de descompresién y canal de succién por vaclo.
Savgorodny: Transformacién de plédsticos.
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Moldeo por I'h R gjc é'i'ﬁ,n

Este’ proceso se puede: d15t1ngu1r ya.que: ‘es, 1nterm1tente ¥ la =

maquinaria utilizada es espec1al Cons1ste en la 1ntroducc'

de un volumen de materia prima en forma granular o-en’ polvo,

en un cilindro de inyeccidén, donde es plastlflcadory que mis

siguientes:

1) Temperatura y cantidad del material gue admite el cilindt@””‘f
de inyeccidn. 7

2) Carga del cilindro de inyeccién.

3) Plastificacién del material. LT

4) Cierre .del molde. :

§) Acercamiento del mecanismo de inyeccién.

6) Maduracifn bajo presifn (después de la inyeccién del maté;-
ria} plastificado). SRR

7) Retorno del émbolo y del mecanismo de inyeccibn a sué pﬁsi—
ciones iniciales.

8) Enfriamiento del articulo en el molde, hbértura de ésfé{y -

expulsifn del articulo y el bebedero.

Para llevar a cabo el proceso de inyeccién se deben hacer mu--
chas consideraciones en los parametros de operacibn de la mf--

quina.



Este material puede ser a menudo cambiado de sélido a iquid
sin ningtn cambio quimico, haciéndolo ideal para un p;Q@gsb Td
pido.

Para asegurar una buena calidad de los articulos, la masa fun-

dida homogeneizada se inyecta en el molde a la mixima veloci--

dad posible.

Clasificacién de las miquinas de inyeccién:

Para clasificar estas miquinas, en primer término se toma en -
cuenta la disposicién de los ejes de separacién del molde y --
del mecaniémo de inyeccidn, ésto nos lleva a que existen hori-
zontales, verticales y angulares; por el sistema de acciona---

miento pueden ser: mecdnicas, hidrdulicas, hidromecidnicas.y --



neumiticas - (o neumohidriulicas). Témﬁiénrse*cla$’fitan?en-@ﬁ{-}
quinas de émbolo y de husillo, con'plést{fiqaciﬁﬁ'ﬁreVié (mg-=""
quina mixta) y sin plastificaci6n previa. -
Existen otras miquinas que forman grupos independientes:

Rotatorias de varias posiciones, para el moldeado de articulos
a dos o més colores, con dispositivo para la eliminacidn de --
los elementos volédtiles del] compuesto del material, de ciclo -
autoajustahle, para procediﬁientos especiales de moldeo por in

yeccidn.

Las miquinas de moldeo por inyecci6n se describen por la pre--
sifn en newtons, con la cual son aseguradas las matrices, asf -
como la cantidad de material inyectado por el ciclo. La mayo--
‘ria de las miquinas de &ste tipo, tienen una capacidad de suje
cién de los moldes de 0.4 a 35 MN, y la capacidad de moldeo --
por cada inyeccién varfa de menos de un gramo hasta alrededor

de 9 Kg, con los cuales se pueden fabricar desde el tap6én del

pivote de una llanta, hasta 1a llanta misma.

Compuesto plistica

Carpa
medidy
con taxctitud

Cimara de calentamienlo

Canales de
amfriaemiento

Orstribuidor Moot Pira colada

Esquama de una maquina de moldeo por inyeccibn,
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Si se toma en cuenta la gran capacidad plastificadora, el poco
ticmpo que permanece el material en el cilindro calentador y -
la elevada calidad de plastificacién, actualmente se emplean -
miquinas de inyeccién de husillo, que précticamente sustituyen
a las miquinas sencillas y muy seguras, a(n se construyen dg -
éste tipo, réapidas, con accionamiento mecénico, hidrdulico, --

neumitico, etc.

Actualmente se utilizan con_mayor efectividad las méquiﬁas;de”

husillo capaz de desplazarse axialmente. . ..  ...-

Enseguida se presenta un esquema sencillo de la inyeccién con

miquina de husillo,

Molde

Umia ge
Moldeo

Vanglesencia

— ifingro
Embolo

i H C -
ll\\\\\\\.kk.\.\\ W
c

Cirga ¢n
ls cimara

da transterencia

Ciclo de moldeo por inyeccidn can tornillo. 4, El tornillo se
totracta girando mi al ial os all do dentra del cilindro por
gravedad. B, Entre tanto el tornitlo sin girar fuerza al materiat a ontrar a ia ca-
mara vertical, C, El émbolo hidrsulico luseza al material plastificado a entrar
al motde.

Begeman, Myron; procesos de manufactura versién SI.



-la'mhduinafia'utilizada, al mecanismofdegin’c

se “le ‘acopla un mecanismo de husillo. para. plnst1Fiénr.nrevia-1,r'

mente "el -material que aumenta el volumen de la’ carg‘rn‘tres ve .

ces-yvla produccidén en 50%.

Es por esto que las miquinas mixtas, combinan la capacidad-de
plastificacifn elevada de las miquinas de husillo, con la gran

presién de inyeccidn que permiten las de Embolo.

o= ¥
G, FILTT LA

e i =07 Ay
! VAo SPIELLS 1 RTSETTP T, X // \
E% e s §§az?Z;é§illl!’ '5§£§
%/ — 5?% 20 I

?97 ] jjiEEEIIHE=*~‘

Mecanlsmo "de inyecclén de émbolo con dlsposlllvo de husllio para la plasti-
ficaclén previa del material.

Miquinas revélver y rotatoria:

Las miquinas-rev6lver y rotatorias de inyeccifn, en las quc un sé
lo mecanismo de plastificacién e inyeccibn abastece varics mol
des dispuestos sobre una mesa © plato giratorio, aumentan con-

siderablemente la produccién en forma simultdnea de articulos



74 -

de un mxsmo tlpo o analogos.

Anteriormente, se: utxllzahan solamente en; la fabr1cac16n de ar-

ticulos de pared gruesa que requleren una refr1yerac16n lalga

en el molde. En'la l‘dad se emplean méqu1nas rotator1as -

répidas para. el moldeo de articulos delgados de un enfrlamleg

to corto.

Esquema de trabajo de una madéquina de [nyecclén revéiver.
IBID

Moldeo por compresibn:

Se emplea principalmente para materiales termoendurecibles aun
que tambifn puede emplearse con materiales termoplfsticos y e-

lastémeros.

En este proceso, la cantidad de material necesario para la fa-
bricacifn de 1a pieza se coloca {en forma de polvo, granulos o
pastillas) en un molde abierto y caliente; al cerrarse el mol-
de se aplica a presidn.y temperatura sobre el material que se

moldea.
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En el moldec por compresidn,  la'prensa:est?

se aplica gradualmcnte‘ia B;

deu, bajo la accién del ¢alo

bio quimico“ del matefia

temperatura entre .el polvo de moldec y el molde y del espesor
_de las paredes del! articulo moldeado. Si el polvo o compueétq

" 'de moldeo se calienta inmediatamentc antes del moldeo, se’aho-

rra tiempo necesario para moldear, se aumenta el flujo del ma-

terial al principio del moldeo y se necesita menos presién pa-:

ra-moldear. Esta técnica se conoce con el nombre de moldeo por

precalentamiento.

E1 tiempo medio necesario para el curado de un polvo de moldedf;
inicialmente a la temperatura ambiente y con el molde a. 170 C
es de unos 60 a 90 scgundos por cada 3mm dc espesor de la nie-

2a moldeada.

Es importante que se pueda extraer del molde la pieza moldeada
con facilidad, pues un exceso de fuerza durarte la extraccidn
puede deformar la pieza o, incluso, romperla. La contraccién -
de dicha pieza inmediatamente después del moldeo puede, a ve--
ces, aprovecharse para realizar la extraccién, sobre todo en -
aquellos casos en los que no es posible el uso de medios mecé-
nicos de extraccidn, tales como espigas extractoras, platos de

expulsién o aire comprimido.
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El aspecto més. 1mportante del moldeo por Lompreslon de los’ ter

El flu]o del. mater1n1 en el 1nter1or del molde numenta cuando
':10 hace ‘1a temperatura del molde, hasca que ésta alcanza unos
7120 C"el flujo 'del material aumenta, tamblén, cuando aumenta
"la .presién ae moldeo y cuando mds pulida y mejor acabada estd

1a superficie del molde en contacto con el material que fluye.

La industria transformadora de plidsticos utiliza el moldeo por
compresifn para moldear materiales tepmoéstables tales como --
las .resinas fenblicas, de urea, de melamina, -alquicidas, de po
liester, epoxi v siliconas, comblnadus 0-no con cargas de re--

fucrzo o relleno.

El ciclo de moldeo. por compresidén puede considerarse qué co---
mienza con la apertura del molde, a continuacidén se realiza la
extraccién de las piezas moldeadas en el ciclo anterior y se -
limpia el molde para .eliminar rebabas y materias eifraﬁds, pa-
ra lo cual generalmente se emplea un chorro de aire; De;ﬁués -
se lubrifica el molde si es necesario para ayudar al desmoldeo

0 extraccién posterior de 1las p1ezas' a cont1nunc16n'se colo~-

can en el molde las inserciones metaltcas. s las hublere, y. -

el compuesto de moldeo, viene en forma de polvn 6 ‘en forma‘ée




1es que pudleran habe do .
te se npllca toda 1a pre516n al molde callente y se mantiene -~
el tiempo necesario hastd ‘que el mate;ial ha curado totalmente.
La temperatura del molde y la-preéiﬁn son factores muy impor--
tantes en el proceso. Las cinco variables fundamentales de es-
te proceso son: El disefio de la pieza que debe moldearse, la -
veracidad de cierre de la prensa que se utiliza, la plasfici—-
dad del material, la temperatura del molde y las condiciocnes -
en que se halla la superficie de la cavidad de moldeo. Es im--
portantc poner en la cavidad de moldeo la cantidad exacta de -
material que se necesita, pues una cantidad en defecto puede -
dar lugar a piczas porosas con baja densidad y con malas pro---
piedades mecénicas, mientras que una cantidad en exceso puede

dar lugaT a excesivas rcbabas y ademas, constituye un derroche

in@itil de material y dinero.

Las .ventajas del moldco por compresién sobre el moldeo por,=--'

transferencia se pueden resumir como sigue:

No hay pérdida de material en bebederos, canales de alimenta--
cién, ctc,
No hay problemas de'desgaste del molde, debide al flﬁjorde'maf‘

terial por canales y entradas a las cavidades.

El flujo de material en las cavidades es muy corto .y t1ene 1u-:

gar en todas direcciones, por lo que las tenqlones 1nternas en




la pieza mdldcndu‘qucdan'reduhldﬁs'a'ungminimb.

Los costos de ucabados son mcnores, ‘al”no- teper.cueseliminar -

las entradas a, la: cav1dades.

Toda 1n secc16n d1spon1b1e del molde..sepuede aprovcchar para

co!ocar ol” max1mo nﬁmero de cav1dad 5.

Por o;roﬁl do el moldeo por comprebxﬁn ticre algunns llmlta--

=Yos de paredeq gruesas, con 1.0 cm. o mds de espcsor.

_‘Moldeo por transferencia:

En 61 moldeo’ por transferencia el polvo de moldeo se coloca en
una "cavidad de transferencia" que forma parte integral de la
prensa o del propio molde; desde esta cavidud de transferencia,
el material plfistico es forzado por la accién de un pistén, al
pasar en estado fluido a la cavidad de moldeo. La temperatura
de la cavidad de transferencia hace fundir el material de mol-
deo, y en estado fluido es empujado por la presidbn del pistén
de transferencia a través del 'bebedero" y los "canales de ali
mentacidn® hasta llegar a la cavidad de moldeo. El curado fi--

nal tiene lugar cn la propia cavidad de woldeo.

La presidn necesaria para la transferencia del polvo de moldeo
de una a otra cavidad depende, para un polvo determinado de 1a

temperatura y de la resistencia al flujo que presentc el molde
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los articulos moldeados con materiales resiste
tiencn menor resistencia mecdnica que;ld;

deados por compresidn.

Conceptualmente, podemos comentar eéfé féqnlc

de la siguiente figura:

MOLDEO POR TRANSFERENCIA

-Anguita, -Delgado, Moldeo por compresién y transferencia.

A.- Es una cémara o " cavidad de transferencia" due se llena con
el polvo de moldeoo las preformas y dotada de un adecuado sistema

de calefaccidn,

B.- Es un sistema de canales de distribucién que comunican m A "

con las cavidades de mcldeo.

C.- Son las cavidades de moldeo, dos en nuestra figura. El mate-
rial de moldeo queda sometido en "A" a los efectos del calcr.y 1la

presidn, con lo que sufre cambios anfdlogos a los que tienen lupar
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en las ﬁrimeras etapas del moldeo por comnresién. El materialrgs
desﬁués transferido a través de "B" a las cavidades "C",. En "C"
tiene lugar el éroceso final de curado en condiciones parecidas
a las que se presentan en la fase del moldeo por compresién.Las
variables de moldeo que se deben tener en cuenta son el tiempo,

la presién y la temperatura.

El tiempo que el material debe parmanecer en "A" no ha de exce
der de un valor miximo { de 30 a 90 segundos) para aue no lle--
éue a un grado tan avanzado de curado que se dificulte, o impi-
da totalmente su paso hacia las cavidades de moldeo. En este --

tiempo el émbolo de transferencia debe completar su carrera.

La temperatura es otra variable importante del proceso; su au--
mento hace disminuir la viscosidad del material fupdido, pero -
al mismo tiempo, hace disminuir el tiempo de curado, con lo que
"se reduce el tiempo critico méximo disponible para realizar la

’
- transferencia.

En el moldeo por transferencia el calentamiento del material de

moldeo se consigue:

Por conduccién, mientras esti en la cavidad de tra;sferencia.

Por conveccibén forzada y friccién interna, cuando el material ra
sa a través del sistema "B" de conducciones y atraviesa las ---

entradas'" a las cav;dades; el material fluye en capas delpadas

a través de todo este sistema, y toma calor de las paredes de los

canales, al mismo tiempo gque parte del trabajo consumido para ha-
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qo en el moldeo por transferenc1a_e§vma

compresibn,

Comparacidén cntre ambos métodos de moldeo: =

En la tabla que siguc se resumen comparativamente las notas més -
caracteristicas del moldeo por compresién y del moldeo por trans-

ferencia:
COMPRESTION TRANSFERENCTIA

Evita pérdidas de material en bebederos, El molde esti ya cerrado
canales, etc. al aplicar la presién -
(vertaja)

No hay problemas de desgaste en las entra Menos costos de acabado

das por donde fluye el material. por rebabas.
Las tensiones internas quedan reducidas Menos rebabas en las pie
a un minimo, pues el flujo es mis corto zas moldeadas.

y hemogéneo en todas direcciones.
No hay entradas a las cavidades, por lo
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que: 1os postes de acadado de las piezas-
.son-menores..( en los que a este punto -

se refiere)

Se pueden colocar en cada molde el méxi
mo nGmero de cavidades sin necesidad de
dejar sitio para cl bebedero y los cana-
lcs de alimentacién.

Con precalentamiento A.F se pueden mol-
dear piezas grucsas.

No es aconsejable para piezas de disefio
complicado ( entrantes, orificios late-
rales pequeflos).

Es mis lento que el moldeo por transfe-
rencia,

Permite usar inserciones
metélibas, frigiles, .-
pues el material- fluye -
suavemente dentro. de la
cavidad, '

‘Adecuado para piezas de

- pared gruesa sin necesi

dad de usar precalenta-
miento.

Proporciona piezas con
dimensiones mis exactas.

Las piezas moldeadas son
mis uniformes.

Permite moldear formas di
ficiles de disefio compli-
cado.

Necesita mayores presiones
para la transferencia.

Las piezas moldeadas por
transferencia, tienen me-

nos resistencia al impacto.
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Moldeo por. Soplado: R

mordnzus

i

pos1C1onddo y extruido 1o mis ripido p051b1e entre una

a partir del molde. Una vez cerrado este, presxona la parte exter
rior del plistico y el producto se completa por aire’a pres;&n E

forzando el material contra la superficie del molde.

"Los moldes deber scr ventilados en una forma adecuada para evitar:
imper fecciones en ¢l acabado superficial. Cuando la pieza se ha- -
enfriado, es posible extraerla en el momento en que ¢l molde se -

abre.

Dentro del proceso de soplado existen dlstlntas formas de prepn--

._Arar el material plﬁstxco para la operacién definitiva:

A.- Obtencién por extrusién de una pieza tubular bruta. en calienté;
B.- Preparacién de una pieza en bruto por inyeccidn en molde.

C.- Obtenci6n de una pieza bruta por inyeccibn-y moldeo del cuello

del artfculo.
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los obtenxdos por extrusidn. El aire. entra a prc n nvcttado

a través de un mandril, una boqullla o unos canulcs cspec1alcs.

_En algunos casos el soplado se cfectﬁa por:- med10 del uS'que‘sd,
desprende al cnlentar unas pastlllas colocadas"nrev1amente en -
la pieza en bruto.‘ ‘

Una 1nstalac1on moderna aue desarrolla este nroceso de soplado
de articulos por-extrusiébn consta dc tres grupos;“los:que»desa-
rrollan’las -tres operaciones fundamentales:: @ ...

.. Préparacién de la pieza en bruts. por -ext rusibn.. -
2.--Gobierno del cabezal:de-los moldes.:
3.--Moldco por soplado.

" Enseguida se muestra una méquina tipica de moldeo por sopiadéi.-

. s progames
Wivly §¢ OuTE
N myiae Seonutote
v Cbndey odrbeiicn.
— -
Colstabon Toe Dy
T
2 Tonts bt sivyee el
0 7 st mptsis © Eaidements  Pica gy v wy
Lkl . tesds

Miaquina tipica por moldeo soplado.

Begeman, Myron; Procesos de manufactura Versién SI

La extrusifn de la pieza en brute se lleva a cabe por midquinas



be Hus1llo‘g1r tor1o,

.llo prov1sto‘de movimiento long1tud1na1 Cdetémp91q4(7pue¢énff»

'ser,yarlqs}
Los £a ezaléﬁ’&és;inédosi%;ia extrusion de piezas tubulares se
clésificaﬁ en horizontales y verticales, unidireccionales y an
gﬁlares; de chorro Gnico y mGltiples, de hilera anular regula-
‘ble-y fija. Sin embargo, al gfectuar 15 clasificaci6n, en pri-
mer lﬁgar se tiene en cuenta la direccibfn de la alimentaci6n,

que puede ser lateral o central.

En la actualidad se emplean tres procedimientos para aplicar -. .
la presidn del aire: A través del mandril de1~cubezalyraftra--'
vés de una boquilla que se introduce éq»la parfe inferior de

.
la pieza intermedia, o a través de una aguja hueca que penetra

en la pared lateral de la misma.

La mayoria de las miquinas de moldeo por soplado consisten en
una pren;n horizontal accionada indistintamente por medios hi
drdulicos, neumiticos, mecidnicos o combinados. Para abrir, ce
rrar y desplazar los moldes se emplean mecanismos de cadenas,

“de rotor y otros.

Estas méquinas suelen llevar unos mandriles méviles o fijos,
destinados a calibrar el cuello y la garganta del articulo -
meldeado para aplicar la presién del aire. Por lo general, el
mandril de soplado se coloca de manera que pueda desplazarse

en sentido vertical,
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“oldeo por vacio‘

dcs, donde se: ca11enta y provocando un v -1

. materlal toma 18 fOl‘rI\il del mlsmo

'rro;o. 3),- En 1a zona cuatro, donde se encuentran los moldes -

: sevaplxcn el vacio y 1la pelfcula adquiere la configuracién de -
“las cavxdndes cinco)del molde. A continuacién la pelicula se en
'ffialcon el ventilador seis) sin quitar el vacfo; luegu se quita
Vel'vdéib y la cinta con los articulos moldeados siete, bordea -
uh'éiguiente rodillo y sigue su trayecto hasta que se cortan -

1os bordes sobrantes.

Esquemas de miquinas rotatorias para el moldeo por vaclo:
d, con pelicula simple; 5, con pellcula doble.

Transformacibn de plasticos V'K' Savgorodny.
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También :sc, pueden-fabricar:articulos

’canalee,‘r'part1dq§;bor,tpdﬁ‘e

'bombé de vacfo, Akcoﬁtinuaéidnlsq :

esta ol sujéiédor due cbﬁﬁrime todo el paquete.

dad del molde)} se moldea el articulo.

De la misma manera se pueden fabricar artfculos con mayor nfimero

de capas. R e e o

-0
O
-—0

7 f

|

. E@:@}‘J

Esquema .de una miquina de meldeo para fabricar articuloes de pareri doble :
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. Procedimiento de calandrado:

1los compactos, por lo que siiﬁen.mﬁyibﬁé
en miquinas embaladoras. o
Existen calandras de las mAs divcrsaé form;s;: Lalsggﬁiénte fi-
gura presenta los tipos mfis usuales, . Las calnndfas consisten-
en armazoncs estables en las que giran rodillos de acero puli-
do calefactados. La masa situada en las rcjillas regulables -
formadas entre cada dos rodillos se lamina en estado pléstico.
Delante de cada rendija se origina un abultamiento de masa, a-

modo de rollo o cordén, que gira sobre su eje longitudinal,

"Envases y embalajes de plistico G. Kuhne.
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st siempre: calandras con cuatro o c1nco rod11105. La materia -
prima en forma de polvo o granulado no puede cargarse directa-
mente sobre la éalandra. Tienme que recibir una plastificacidn

~previa ( recubrir un material determinado entre dos capas de -
plidstico). Para ello'pueden utilizarse diferentes tipos de mi-
quinas ( extrusoras, rodillos, etc.) la masa pldstica proceden
te de estas miquinas puedén formar ya un cord6n en la primera

rendija de los rodilies. Cuando la pelicula de PVC rigide abap
dona el Giltimo par de rodillos resulta muy fragil tras el‘en--
friamiento, por lo que ha de procederse a otra operacién. Tal

es la llamada " luvitermizacidn", un proceso en el que la pe-

l1icula recorre brevemente otros rodillos de calandrado.

La " calandrette"” representa una combinacidn de extrusién y ca
landrado. Se trata de una calandra de dos rodillos que se ali--
menta mediante una ldmina gruesa fabricada con el extrusor-por-
medio de una tobera de ancha rendija. Esta l4mina plana llega a
los rodillos en estado todavia plistico y forma alli el‘dcrddn'
necesario para el proceso de laminado. La ya suficiente plastlk

ficacion previa de- la masa en el extrusor pern1te fabrlcar una

pelicula titil con un s6lo par de rodillos.
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Procedimiento de-colada:

Por_cl'procedimiento de colada pueden convertirse ‘en pelficulas
“los plisticos capaces de solucidn en un Jisolvente ©-que se pre
sentan en forma de dispersign. Se entiende “por-dispersifn una -
suspensién estable y lechosa en agua de resinas sintéticas con

tamafio de particula muy reducido.

Para la colada de peliculas Se emplean principalmente sbluciogf.
nes de derivados celulésicos. La solucibén se cuela a partir de
un recipiente de almacenaje y a través de una rejilla estrecha
y larga sobre un cilindro_ de acero en rotacidén, pulido y bri--
llante. Sobre este cilindro se forma una pelicula uniforme. En
Posteriores estaciones calefactoras se¢ alimenta por evaporacién
de disolventes contenides en el recipiente correspondiente, ---
Cuando se claboran dispersiones ( latex) las estaciones calefac

toras se emplean para extraer el agua de la pelicula.

Las pelfculas coladas con disolveates tienen muy buena transpa--
rencia y poseen una superficie lisa, brillante y de caras parale

las.

Procedimiento de moldeo por rotacidn:

Consiste en el calentamiento de polvo termopléstico ( siempre que
su peso molecular no sea excesivo) hasta alcanrar el intervalo de
fusidn, con lo que se forma una capa compacta incluso sin actuacibn

de presifn externa.

Se utilizan moldes huecos de dos o mis ﬁiezas, que ajustan -
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perfectamente. Los moldcs se- colocnn en un bnstldor que perml-

te ¢l g1ro 51mu1taneo sobre dos eJcc, por fo general nerpendl-'
culares entre 51, con veloc1dades 1aunles 0 dxferentes. El mo: :
v1m1ento de giro se .inicia unq vez d051f1cada Y carpada tar -
cantidad de polvo necesaria para la p}gga!ndgspués de cerrar
el molde. Se calienta entonces el molde.desde el exterior; --
cuando la pared del mismo ha alcanzado el.intervalo de fusidn
de plistico, una cierta cantidad de:polvo queda adherida a la
misma y al continuar 1a rotacién?va.nﬁmenfando el éspesor de .
_esta capa todavia porosa, que en el curso del proceso se va ha
ciendo compacta. Transcurrido el tiempo de calefaccién vkrota-

cidn determinado experimentalmente ( en general conservnndo en

movimiento de rotacidn) se refrigera desde el exterlor hasta -

que se abre el molde y se extrac la pieza.

Los moldes pueden ser relativamente pequefios y 11geros
no han de soportar ninguna pr9516n, por eJempl‘

ro o de chapa incluso.

El calentamiento se efectda en hornos, que nueden estar calen

tados por aceite ( siguiente figura). Cada horno trabaja con]un,
tamente con una estacibn de refrigeracién, para'permitir su. --
-aprovechamiento sin interrupciones; en instalaciones de gran ren

dimiento se han provisto estaciones especiales de llenado y ex-- -

traccibn.
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tranSmisiénitérmicn ( generalmente aceite) aue serd-caliente du-
rante. el perfodo de fusién y frio durante el de refrigeracidn. -
Como en estas instalaciones no hay que.desplazar el molde de una
estacibn a otra, no se precisan instalaciones cépeciales de re--
frigeracién. El procedimiento ﬁe rotacidn tan 5610 puede compne--
tir con el soplado a partir de un volumen dél recipiente de unos
cincuenta litros y finicamente para espesores superiores a unos -
2.5 mm.. La inversién necesaria es menor cue para el moldeo por
soplado; pero el trabajo es mis lento y tampoco es apropiado pa-
ra todos los tipos de pldstico, ya que por ejemplo: El PVC rigi-
"do no puede elaborarse sin el pelipro de descomposicién durante
el perfodo de fusifn, relativamente largo. Tampoco ¢s aprepiado
para el polietileno de alto peso molecular, debido a la excesi-
va vi;cosidad de la fusi6n, que no permite una distribucién uni
forme en las paredes interiores, a pesar del movimiento del tam

baleo del molde al girar sobre los dos ejes.

Por estas razones, ¢l moldeo por rotacidn se aplica més bien en
recipientes de almacenaje y transporte, ( y no para envases sin
devolucién) con capacidades medianas y grandes ( hasta diez msj

y para series medianas y pequefias.
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Esquame de uns Instelacidn de moldeo por rotacion (ssquems de Sp-nglnr & Ksufmann
« KG, Nornbargl.

Para la fabricacidn de tubos se utiliza en ocasiones el procedi-
miento de bobinado, sobre todo cuando se desea una constitucién--
de varias capas de pelicula compuesta en interés de valores muy -

bajos de permeabilidad para la humedad, grasas y aromas.
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Aplicaciones de los plésticos en-Medicina.

A continuacién se enunciarén algunas aplicaciones de los plésti-
cos con respecto a los avances logrados en la Indqstrié Médica, -

as{ como sus principales fabricantes en el mundo: '

WARMINSTER FIBERGLASS Co., Subsidiaria‘de Fisher and Porter Co.,
! en Southampton Pennsylvania E.U. fébrica para Pfizer Medical

Systems Ins. la cubierta exterior de una miquina de Tomografia -

computarizada en el plistico reforzado. El excelente asvecto es-
tético que adquiere el equipo con el uso del pldstico reforzado
ejerce un efecto tranquilizador en el paciente que a su vez pro
mueve una actitud mds pasiva por parte del mismo que Facilit;\el

llevar a cabo los estudios respectivos .

ASIITON DEVELOPMENT LTD DE ELY CAMBRIDGESHIRE, Inglaterra estd -
construyendo cémaras presurizadas o sea" tanques de oxigenacibn
hiperbirica especificamente disefiados para auxiliar a las victi-

mas de esclerosis mGltiple. La ventaja de censtruir estos cilin-

dros de pléstico reforzado con fibra de vidrio es que siendo el
material transldcido, permite el paso de la luz en buena pronor-
cién, disminuyendo efectos claustrof6bicos y permitiendo al pa--

ciente el leer incluso dentro de la cémara.

IMED emplea una caja de plistico moldeada en prensa por PREMIX
INC., de North Kingsville, Ohio, E.U., para contener su equipo -

de bombeo de infusidén para medicamentos y alimentacién por via -



: Una charola g1rntorla de. nlést1co reforzado -con compart1m10n--3

intravenosa. La'picza ticne-excelentciestabilida

:tos par ;med1C1nus que se instala por ejemploen las salas .de e

,‘terapla inten51va de recien nacidos, esti siendo fabricada por.:-

":TLAwnENCb WITIVAN Y Co. de Copiague N.Y. E. U.

' Partes para autoclave:

En los autoclaves de SURGICAL FQUIBMENT SUPPLIERS - de Gran Byefaﬁd,
se emplea Poliéster/ Fibra de Vidrio moldeada en prensa para‘;j, R
los recubrimientos de las puertas y para los plneles de control

a la tercera parte del costo que empleando metal.

El panel de control de 30 X 14 cms. es parte de.un microprocesa
dor que controla ¢l ciclo de ester111zac16n. Lu'piéin pcrmite -

la 1ncorporac16n del c1rcu1to 1mpreso manbmetro, termometro di

El fa r1 ante es COIN PLASTIC INDU -

gital: y otros componente
TRIES. ’

En el us@}det 'krplﬁsficos; Aquiﬁosjﬁédicos,elédtricos y cleg.
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trénicos un detalle impbrtantisimo a2 cuidar es ln utiliiéciﬁh-ndg,‘ :
cuada de filtros y escudos que permiten evitar la 1nterferenc1a'-
provenlente de otros aparatos, asi como fac111tnr la d1<1nac16n -
de corrientes que pueden dafar equipos, grabaciones, etc. Es'el -
caso de gatinete para computadora d¢ mesa que le fibrica PEIGH --
INDUSTRIES de Ashtabulu, Ohio. E.U. a DEACON SYSTEMS INC. provee
dor de equipos de computacién para el campo médico de la unidad -
de Columbus, Ohio, E.U. La conductividad eléctrica lo logran agrg
gando un fieltro de fibra de vidrio metalizada al laminado normal

de fibra/resina.

La empresa SPECIAL VEIICLE DESINGS LTD de Coalville lLencestershire,
Inglaterra construye en plistico reforzado un tric{clo plataforma
provisto con rampa, a donde el minusvdlido sube con su silla dé -
ruedas y toma el manubrio del vehiculo donde estdn todos los con-

3

troles. Este triciclo estd provisto de un motor de 50 cm” y alean

za velocidades hasta de 40 Kg/hora.

Empleando una combinacidn de resina ep6xica y fibra de carbén NI
TTO BOSEKI Co., coﬂétrUye una silla de ruedas con un 50% de ahorro
en peso con respecto a las sillas convencionales, siendo mucho mis
rigidas que &stas. En efecto esta silla pesa solamente 10 Kgs. La
estructura es de tubo de plistico embobinado de una pulpada de dig.

metro interior y de espesor de pared de 1.52 mm.

También para sillas de ruedas DARON MOLDING divisifén de Broklin,N.
Y., E.U. construye rampas de pldstico reforzado con fibra de vi--

drio para el pesaje de minusvdlidos en 1a misma silla.
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La'piataforma se adapta sobre una bdscula convencional.

Finalmente citémos que BUDD Co, fabricante de vapones de ferro-.
carril para pasajeros ha incorporado un sanitario que facilita

su uso por parte de invilides. El mueble, pronorcionado por. .---
CHARLES PARKER Co. y por la FARON MOLDING divisi6én ya citada -~
tienen un asicento de transferencia que emplea el enfermo para -

pasarse de la silla al W.C. y-de ahi nuevamente a la silla.

En Inglaterra SUGERGRAFT LTD. de Redditch, Worcestershire junto
con el instituto SHIRLEY estd desarrollando ligamentos para ro-
dilla de poliester reforzado con fibra de carbono, el cual tie-
ne la particularidad de proveer de una base para el crecimiento

de nucvo tejido,.

FERULAS DE RESINA/FIBRA DE VIDRIO MARCA LIGHTCAST II DE MERCK -
AND Co. ( VITRO FIBRAS, S. A.)}

Componentes:

Manguito interior de pol1pro ileno
" Malla’ de proplleno

Cinta de fibra de v1dr10 impre on resina de curade 'con iuz.

Limpara para endurecido. ( pollmeu1za

Crema - para las manos.del ortopedlsta

El mangu1to protege la plel La malla proporc1ona un aCOJlnam1ento

adicional. El ortopedlsta se" pone la crema nara evitar que la re -
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sina se le pegue a las manos y coloca ln c1nta en el mlembro TO
to en forma similar a como se emnlean 1as vendas elast1cas “for-
mando 3 a 5 capas y 1a va frotando para que se adhlera ‘una cana

con otra.

Con la lidmpara de 1uz negra ( 3200 a 3900 °A) la r651na de la -
cinta cura en 3 minutos sin calor ni ninguna otra molestla para
el paciente quien inmediatamente puede aplicar peso sobre la-_f

£érula.

El sistema incluye también un zapato especial que fdcilmente se

quita para dormir o bafiarse.

El peso de la férula es de la mitad o de una tercera parte de -
su equivalente de yeso y tela, El1 LIGHTCAST I1 inmoviliza la ex

tremidad no al paciente.

La facilidad de movimientos permite al paciente mantenerse acti

vo y €sto le ayuda a conservar el tono muscular, el funciona---

miento de las articulaciones y la correcta circulacibén sanguinea.
Pueden hacérse ejercicios de rehabilitacifén con 1la pr&fcsis plas
tica cubriendo el miembro roto. La férula de plistico/fibra de -
vidrio es mis delgada que la convencional de yeso. En muchos ca-
sos no hay que abrir a lo largo la tela de la pierna del panta--

16n para poder usar esta prenda.

Estas férulas cuando se emplean en su espesor norme] permanecen
porosas habiendo buena ventilacidn que conserva el aspecto nor-

mal de la piel evitando la comezén y el mal olor,
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‘Con. la. férula_pldstica.el-paciente se.puede bafiar en regadera o
tina e incluso puede”introducir. la extremidad en bafios medicina
les o albercas de hidroterapia. Hasta se puede nadar si el doc-
tor asi ‘lo aconseja perc no en el mar, por la arena. Esta pré--
tesis seca en un par de horas o en menos tiempo usando un seca-
dor de pelo.

Se pueden sacar radiograffas aunque 1la malla de fibra de vidrio
se " retrata” en la misma.

Su accién alérgica es minima, ... .-

Es ideal para nifios activos y se ‘ensucia mucho menos gue el ve-
S0.

Funciona muy bien en casos de recién nacidos con dislocacibn --
congénita de cadera pues se le puede mover y asear con mucho --

mayor facilidad.

Las férulas de yeso y las de pldstico son ambas cémodas, ffci--
les de poner y quitar, no tienen olor y pueden engrosarse poste

riormente si se hace necesario.

Las diferencias son las siguientes:

LIGHTCAST 11

YESO
Permite la higienc personal Se destruye con ¢l agua y la hu
sin problema. . ) medad por lo que no debe mojarse.
Porosa: permite circuldciéﬁ E No porosa.
de aire. .
Pesa ln‘tcrceraup*léimitadlae - ‘Mds pesada

1la de yeso.




Su colocacidn es limpia, no

hay polvo "volante" al cor-

tarla para retirarla.

La piel de abajo se consqéy

limpia y sana

En 3 minutos endurece

‘tamente,-
Resiste a las roturas ’ Sc descascara, raja o rompe.

“( Es. 3 veces mis resistente

mecénicamente que el yeso)
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PRODUCTOS PLASTICOS DE LA MEDIGINA

MATER1AL DE PROCESO DE
PRODUCTO uso . ORIGEN* CONSTRUCCION FABRICACLON PRECIU (M.K.)

CANULA DE RUSH Se utiliza para asegurar que =@ aire latex y PVC Extrusidn
1legue del med{a amhiente a los pul- Pultrusion
mones. Inyeccidn - )

1 Se usa en paclentes Incocientes, en I Rotomoldeo 5000 - 360U Xo deséchable

el quirofano durante una operacidn - .
con aneatesia general, cn salas de -
cerapia lntensiva, en salas de urgen
cia.

CATETER CENTRAL Aplicacidn de soluciones al paciente Polictileno Inyeccidn
que deben llevar al! corazdn rapida - Teflon Extrusién
mente.
Toma de muestras de sangre en el co- .
2 razdén o medir presfones. N/1 5,000 Bescclable
Es de uso médico. .
Se ut{liza en salas de hospitaliza -
c1én, quirdfancs, salas de rerapia -
intensiva y de upgencias.

CATETER EPIDU- Aplicacidn de anestesiz {raquea) la- Polietileno Extrusion
RAL. cuil se realiza por medlo de una pun PVC Iayeccidn
cidn en la columna vertebral. Tefldn o N
3 Es de uso Médico.’ 1 2,000 Descchable
Se usa en quirdfano, se usa frecuen~ )
temente en operaciones en gimecobste
tricia.

CATETER INTRA Aplfcacian de soluciones intraveno - . Tefldn Inyeceidn
VENOGSO saa, (aueros) Polictileno Extrusisn
Es de lo mas utilizado generalmente N Acetato 3,000 . Desechahle
4 Se utiliza en hospitales, consulto~ .
rios, etc.
Es de usc Médico.
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PRODUCTO

CATETER NASAL

5

DISPOSITEIVO
INTRAUTERINO
Py
6

'PRESERVATLVOS

7

EQUIPO DE SUERQ

(Venoclisis)
8

EQUIPO DE SANGRE
Y PLASMA
9

BOLSA DE SANGRE

10

EYECTOR
19

DIQUE DE HULE
20

uso

Aplicacidn de oxigeno por viz nasal
Se utiliza en pacientes de urgencia
respiratoria mediana, generalmente-
gente de edad avanzada,
Uso: paciente. *
Anticoncepeidn

Uso: paciente.

Anticoncepcidn
Uso: paclente

Aplicacifn de sueros. Es el conduc—
to por medio del cual se lleva el -
suero del envase al catéter intrave
n0so.

Uso: médice

Se utiliza en salas de hospitaliza-
cidn y en urgencias.

Administracisn de sangre o plasma.
Uso: médico.

Al lento, p ento y -
aplicacidn de sangre o de sus deri-
wvados.

Uso: médico.

Succién de saliva y Liquidos intra-
orales.

Afslar la pieza (diente) en la que-
se esta trabajando.

ORIGEN MATERIAL DE
CUNSTRUCCION
Polietileno
Plastisol
X ' .
Teflda
N/1 . Poliatileno
Litex
M .
Polietileno
“Poliestireno
N
N
" Polictflemo
N
N
N/1

PROCESO DE
FABRICACTON

Extrusidn
Rotomoldeo

Inyeccidn
Extrusion

Rotomoldeo

Inyeceidn

: Extyusidn

Inyeccidn
Extrusidn
Sellado

PRECIO (H.N.)

2,000

10,000

150

goQ

1,500 - 2,000

2,000 - 3,000

15.00

60.00

Desechable

Destchable

Desechable

. Desechable

©, Dasechable

besechable |

Desechable |

Desechable
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PRODUCTO

BAUHANOMETRO
1
JERINGA
12
SONDA DE FOLEY

13

MARIPOSA

14

CATETER DE ALl-
MENTACLON
15
SONDA DE NELATOR
15

SONDA  SENKSTAREN
17

SONDA PARA DRENA=-
JE USEO.
18

uso

Medleils de presidn arterial perife:
rica. ! y
Uso: w@dico, paclente.

Aspirar o intreducic un 1Iquido en
el cuerpo. Varios.
Uso: médice, pacientc.

Sonda de drenaje urlnario para perle
dos mayores de 12 hrs,

Drenar un absceso.

Detener hemorragias nasales

Uso: wédica.

Equipo pata puncidn de venas de dii
metro pequeiio. Realiza las mismas —~
funciones que un catéter [ntraveno-
504

Uso: médico.

Alimentacian de nlios prematurus
Sonde de drenaje urinario para perlo
dos mengres a 12 hrs.

Detener sangrados esofigicos y/o gils
tricos.
Lavados de estomaga

Drenar zonas infectadas en hueso

MATERIAL DE

“Ilule ‘c:m‘c.hc
fiute;15tex

ule’ 1itex .

UPlastise]
1 Poitetileno

Pé‘lic’:l‘l‘.cna‘: -

Plastisol ™

“Polietfiéna

a ‘Litex
PVC

Polietfleno

* CONSTRUCCION

oldctitens

b !
Extrunién
“Inyeed 150

PRULESO DE
FABRICACLON

Extiusion
Rotonoldco

Inyece Lin

CExtrusisn
v Inyece In

Rot})ngl ideo
Inycecidn
Extrunidn
Pulzrusidn
Inyeceida
Ratomoldeo
ExtruslSn

PREGIV {M.X.)

2u, 000 - 60,000

e

3,000

300

No. desechablie
PBesech, |1v! e
Bescchable
Pesechbte

Pescchaliie @

Descchable

- Ko desechable

No desechable
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-

PRODYCTO

AGUJA PARA ANES
TESIA DENTAL
21

INSTRUMENIO DE
PROFILAXIS
22

ESPATULA DESE-

CHABLE PARA MEZ

CLAR RESTNA
23

PEANA
24

CARTUCHO DE
ANESTESIA
25

uso

Inyectar anestesia.
Elininacidn de sarro dental

Aplicacidn de resina en la cavidad
del dieate.

Bage para enveatimiento (colada)
& incrustaciones.

MATERIAL DE
CUNSTRUCCION

PROCESO DE
FABRICACION

PRECIO (M.N.)

80.00

140

Desechable

No desechable

Desechable

No desechable

Desechable



pe acuerdo con la gama'de p

mente, se observaron sus carac

gia,

cas principales hicimos una seleccidén d

siguientes normas:

Para llevar a cabo dicha seéleccisn

eran los plﬁéticosvﬁﬁgwﬁglllz_

de material quiiﬁrgf&é?J

Qué plasticos de nuestra gama, presenta

xibilidad para su manejo.‘

cios elevados.

Bajo estas normas se llegé a la seleccién de los siguientes pro--
ductos. De los cuales presentamos un estudio nds profundo, en el
cual nos apoyaremos miis adelante para nuestra toma de decisiones

dentro del estudio de factibilidad.

Los productos seleccionados son:
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Acrilico S .
P.V.C. ( Cloruro de Polivinile)
Acetato de Celulosa

Polietileno de Alta Densidad .
Polietileno de Baja Densidad
ﬁolipropileno

Poligrgtunos

Poliestireno

Policarbonato

Nylon

Respetando este orden, procederemos a hacer su descripei6
Acrflico,

El pol1metacrllato es, en su forma de " vidrio acril1co“; el mﬁs

importante y conoc1do de estos compuestos.

El polimetacrilato es en si un mal conductor térmico, ﬁor lo.aue
habrd acumulacién de calor, al menos que se interrumpa la. polime
rizacifn. El vidrio acrilico sufre un encogimiento importante --
(20 a 25% en la polimerizaci6n), que facilita la remocibn del pro

ducto del molde.

Una propiedad muy fitil del acrflico es el despolimerizarse cuando

se alcanza una cierta temperatura, conocida como " techo o tope".

Al 1llegar a esta temperatura, especifica paré cada caso, se des-

compone el polimero en el mondmero de partida.
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El escenario en.el mercade nacional del ucrilico.es: el .sipuien:.

te:

“'CAPACID CECONSUMO
APARENTE

ARO INSTALADA 3

1975 7,000
1976 7,000
1977 - 11.500
1978 11,500
1879 14,000
1980 14,000
1981 14,000
1982 26,000
1983 26,000
1984 (p) 26,000

Capacidad Instaia&ai

de uso general. chha cnpac1
zado un 370%. Con respecto a prO) ctos ‘nuevos 'o de” ampllac16n, seT"

desconocen.

Produccitn:

La produccién de esta resina se 1ncrement6 durante el periodo‘;--

1975-1981, a una tasa promed1o anual del 12 3%.

Durante 1982 se tuvo un aumento sustanc1nl llepando al 67% con --

respecto al afic anterior. Sin embargo d15m1n 6 nuevamente en 1983

y los datos prelxmlnares arrojan- una nueva tendenc11 a aumentar.

B



Inportacién, :

Las importaciones realizadas durante el perfodo analizado han si
do menores del 10% de la producci6n nacional. Sobrepasando dicho

porcentaje s6lo en los afios 1975, 1976 'y 1981,

Exportacidn.

En el ramo de exportacidnes,‘las efectuadas durante 1975<1984, --
son poto significativas y sin ninguna tendencia marcada.

Consumo Aparente.

El consumo.de esta resina sigue prActicamente ¢l comportamiento -

de la produccibén, mostrando una tendencia positiva afio con afio.
)

Distribucién del Consumo.

Dentro de los usos que tiene esta resina se tienen los siguientes:
nnuncios'publicitarios, sefiales de transito iluminadas, ventani--
llas de aviones, cubiertas de proteccién para mfquinas, luces tra
seras y reflectores de automdviles, articulos para €l hqgar, se -
utiliza también en prétesis dentales y para lentes de contacto y

fibras 6pticas.

En términos generales su distribucién es aproximadamente la sig.:

) APLICACION

79 , Limina

1 Lamina con fibra de vidrio
8 Grano acrilico
2 Otros
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PRECIO El precio nor Kg.es de 2691.00 mas: IVA (hésta e1.11.de
Nov.-86) o LT

Empresas Fabricantes. .

Entre las empresas fabricantes de resinas acrilicas se encuen-

tran las siguientes:

~ DUPONT, S.A. de C.V.

INDUSTRIAS RESISTOL, S. A.
— PLASTIGLAS DE MEXICO,S.A.

RETCHHOLD QUIMICA DE MEXICO,S5.A. -

.

ROHM AND HASS MEXICO, S. A, de C. V.,

STABILIT, S.A.

Pron6stico y Perspectivas ael Mercado Nacional.

Considerando la tasa histérica del consumo interno y las nuevas
Jplicacioncs en el mercado nacional, como son en etapas de co---
lectores solares, en la electrdnica doméstica y a la sustitucién
de varios usos del Poliestireno por esta resina, se estima que -

su.consumo sea del orden de 30000 toneladas para 1990,
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TONELADAS X 1000

s a0 3 xsE3R2TEER
1
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FUENTE: NPl ABD 1904 ES PRELIMINAR
O CAPACIDAD INSTALADA +  PRODUCCION
. o CONSUMO APARENTE




Cloruro de Polivinilo DPVC.

Es una.paradoja interesante que uno de los polimeros menos es-

tables de los existentes cn el mercado, sea uno de.los materig’ i+’

les plésticos mds importantes por.su consumo. Esta es la posir,,

cibn del PVC, un producto cuyo &xito comercial ha reperéutido
en un extenso uso, debido a la utilizacién de ‘estabilizadores
y otros aditivos que lo han hecho Gtil:para elaborar: compues--

tos termoplisticos. ST

Las propiedades de los compuestos de¢ PVC, varian enormementc -
'dependiendo de los plastificantes, estabilizadores, lubrican---
tes, cargas, colorantes, modificadores de impacto, agentes an-
tiestdticos, absorbedores de ldz U.V. y antioﬁidantes que se -
le agreguen. Haciendo un anidlisis somero de las principales cé
racterfisticas que imparten estos aditivos al PVC tenemos las -

siguientes: .

‘Plastificantes

Se agregan para dar alto poder de solvatacifn, resistencia a la
flama, compatibilidad al envejecimiento, flexibilidad a baja --

temperatura, disminucidén a la volatilidad, etc.

De entre los plastificantes hay una gran variedad ( éomo-aceitesx

epoxidados de soya y linaza).

Cargas.

La adicidn de cargas a los compuestos de PVC es principalmente -
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con el fin de reducir sus costos.

Pigmentos

Son aplicados para obtener diferentes tonalidades.

Lubricantes

Se afiaden para facilitar el procesamiento y permitir-un.control. .

del proceso de transformacién.

Retardantes de Flama

Se utilizan este tipo de aditivos ya que el PVC es autdext{ngﬁi
ble por su alto contenido.de cloro. Las propiedades de no infla-
mabilidad son generalmente dadas, cuando se tiene mis de un 25%

de plastificante.

Procesamiento

Por su versatilidad de formulacifn, los procesos de transforma--

cién del PVC son muy diversos, menciondindose a continuacidn:

— Extrusién —Inmersidn
— Inyeccibn

- Soplado

— Prensado —Rotomoldeo

Calandreado
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Escenario de Mercado: i

 EXPORTA~ -~ CONSUMO

CAPACIDAD  PRODUC- - IMPORTA-
“ei 0 CION Y APARENTE

ANO INSTALADA  CION - =:CION

S

50,616

1975 101,000 49,620

1976 101,000 67,000 67,527
1977 116,000 65,558 61,102
1978 125,000 97,634 82,990
1979 135,000 110,222 .2, 107,230 -
1980 146,000 122,541 127,286
1981. 227,000 131,522 £137,157 -
1982 269,000 142,532 128,632
1983 292,000 192,600 12850127

1984 311,000 248,700 130,900 ...

_ Capacidad Instalada.

La capacidad erecié de 101000 toneladas en 1975 a 311000 en 1984,
significando un aumento del 208% durante el periodo. Exisrén.pfo-
yectos de ampliacién y construccién por 187000 toneladas adicio--

nales, de las cuales se estima inicien su operacién 50000 Tons. -

durante 87,

Produccién,

La produccidn de PVC pasd de 49620 toncladas cn 1975 a aproxima--
damente 248700 toneladas en 1984, creciendo a una tasa promedio

anual del 21%, Esta-vesina fué una de las pocas que se_vié'afeg.‘

tada por la situacidn del mercado interno ( el cual si di in

y6 su consumo) ya que se incrementé la produccién para pcnétrar_vz
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en forma agresiva en los mercados'dc,qxportacfén;i

fmportacibn.

Las importaciones de PVCino son muy.significativas, llegando a

presentar en 1984 aproximéda eli/consumo ‘aparente. .

Siendo las menores durante el p

Exportacifn.

Como antes se¢ menciond, “,fxbpréabién’-
en forma muy importante a p ue’lu mayoriaf"
de los sectores productivosis ec| g
produccibn. Actualmente el ruhro de:, PVC ha llegado a 51pn1f1car-ﬁ 

hasta un 48% de la produccién nacxcnal.

Consumo Aparente.

E1l Consumo de PVC aument6 de 50616 toneladas en 1975 a. 137157 ~
en 1981, significando durante dicho perfodo un crecimiento del

171%. Durante 1932 y 1983 la demanda se vi6 afectada 11egandu a
una disminucién del 5.7% con respecto a 1981, La informaci6n =--
preliminar indica que 1984 fud un afie de ligera reactivacién --

de la demanda de esta resina recuperindose un 2.3%.

Distribucién del Consumo.
E1l consumo de FVC se divide en cuatro seqmentos de apll:ac16n,
flexibles, rigidos, flexibles emuls;&n R4 rigldos copolimeros.

La distribucidn del consumo per uso es" aprox1madamentc la si --

guiente: e
% . Aplicacién
19 " Tuberfa-y:conexiones

indxces de" Jf!‘



Precios

fos preC1os promedlo fue

. Base 19

1980 1981
Precio XKg '19.50 22.00
Indice - 100 112.8

El Precio Ac

Empresas Fabricantes

Botellas :
Pelicula flexible y rigida
Calzado

Recubrimiento de cables .
Emulsién de PVC para telas- plﬁst1casJ”
Emulsién de PVC para Plnsttsoles
Discos fonogrificos
Manguera y Perfiles
Otros

ron” ( anunl)

so/ioo R
71987 1983 1984. )
37.00 - 135.00...170500
190,0 -692.3 ,,srt.sj‘
tual es: Kl

1050.00 mds IVA p

A

Se encuentran cinco empresas que producen PVC en Méxihb, las cua

les cuentan con las mejo
se menciona junto com su

Empresa

Altaresin,S.A, de C.V.
Industrias Resistol,S. A
PLICYD, S.A.

Polimeros de México,S.A.
grgmociones Industriales

Total

res tecnologias del mundu A contxnuac16n
capacidad aproximada. k

Capacidad (ton/afio)

13000
72000
104000 -
36000

Mexicanas,
82000

311000



TONELADAS X 1000

320

280
200
240
220

180
160
10
120
100

388

CAPACIDAD INSTALADA,PRODUCCION Y CONSUMO APARENTE 1975-1984
CLORURO DE POLIVINILO

P.V.C.

4 T L i 1

{ T
1ars arr 078 108 1083
FUENTE: IMPI A0 1884 ES PRELIMINAR '

0 CAPACIDAD INSTALADA + PRODUCCION

o CONSUMO APARENTE

911



Prondsticos y Perspectiva del Mercado Nacional.

Se estima que la demanda interna de PVC aumentard a una TASA -
anual promedio entre el 6 y 8%, llegando en 1990 a un consumo
del orden de las 200000 a 215000 toneladas incluyendo sus co-

polimeros.

La produccién para finales de la década, se estima serf del or
den de las 350000 toneladas por lo cual se continuard exportan
do cantidades importantes de esta Resina, ya que se contari -
con capacidad instalada suficiente. Cabe hacer notar que para
lograr dichos crecimientos serd necesario aue se siga importan
do el monémero de cloruro de vinilo durante todo el periodo, en

volumen aproximado de 20 a 30% del consumo interno.

Acetato de Celulosa.
Caracteristicas y Propiedades Principales.

Las Resinas de Acetato de Celulosa, se obtienen a partir de ma-

teriales celuldsicos de algodén y madera.

Presentan excelentes propiedades para extrusidn, moldeo, sopla-
do, etc., Se tiene un amplic rango de cualidades posibles al ---
agregarle plastificantes, carga, estabilizadores, pigmentos, 1lu

bricantes, etcétera.

Dentro de las principales propiedades destacan:

Resistencia a la Tensifn.

Las formulaciones mids duras tienen mayor resistencia'a la ten



5166! poéeonfpfoﬁiéqaa§s me¢5njca51EXéepciénqles.

Dureza y.Rigidei.‘ :

Tienepuﬁ ;énéo.ampiiﬁ de’ dureza, ql_c@al‘varié desde 80 hasta
115 enfia,éséélafde‘duréza'Rdckweli; y-de”70°a 83 en la esca- .
k la de Shéfe.ll : ‘ -

En gégéral, las fesinas dé Acetato de Celulosa son tan duras -

como“las del derivado mis duro de Celulosa.

Intemperismo.

El acetato de celulesa no es un material recomendable para ser
expuesto a la intemperie, puesto que posee grandes desventajas

en aplicaciones de este tipo.

Tenacidad y Resistencia al Impacto.

Esta resina ofrece Qalores altos para estas propiedades, lo --
que es unha prucba de sus excelentes cualidades.

Color

Los ' Pellets" de Acctato de Celulosa pueden adquirirse en préc
ticamente cualquier color que se desee, bien sea transparente,
traslucido, opaco, metiilico nacarado. Sus posibilidades de co--

loracién son ilimitadas.

Olor

Es inodoro, con lo cuual se evita el uso de agentes enmascaran-
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tes de olor, -asi como los consiguientes problemas de mezclado,

. exudacién,etcétera.

Propiedades Elé&ctricas.

Son buenos aislantes, ya que poseen una constante dieléctrica

elcvada, alta Resistividad Velumétrica y factor de disipacibn

alto.

Resistencia Quimica.

.El acetato de celulosa es un poco menos resistente que la mayo
ria de las soluciones acuosas de la celulosa, pero es ligera--

mente més resistente a compuestos orgdnicos. A continuacién se

" da una lista de solventes en

e insoluble.

Insoluble en:

Aceites animales y minerales
Acetato de Butilo

Acide Priopfnico

Acidos orgidnicos’ diluidos
Agua

Eter

Gasolina

Keroseno

Tolueno

Xileno

los cuales el Acetato es soluble

Soluble en:

Acetato de Etilo
Acetato de Metilo
Acetona

Acido acético glacial
Benceno a 30° C
Cloruro de Metileno
Dicloruro de Etileno
Dioxano

Nitrometano

Piridina
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Escenario en el Merczdo

CAPACIDAD IMPOR- CONSUMO
ARO INSTALADA ° PRODUCCION  TACION  EXPORTACION APARENTE
1975 18,500 14,315 18 2,128 12,205
1976 18,500 14,948 6 1,727 13,227
1977 18,500 15,083 7 2,329 12,761
1978 20,000 15,751 213 2,827 13,137 -
1979 20,000 15,767 278 2,802 13,243
1980 20,000 17,612 - 2,692 14,920
1981 20,000 16,988 ‘58 2,084 . 14,987
1982 20,000 14,053 - 2,244 11,809
1983 20,000 12,512 - 1,765 10,747
1984 20,006 n.d - n.d n.d.

Durante 1982 se exportaron 222kp, Acetato de Celulosg en escama
y en 1983 227 ton., durante el periodo Enero-Junio en 1984 dicha
T

exportacidn alcanzé las 1602 toneladas.

Capacidad instalada.

La capacidad instalada de esta resina se estancd a partir de --
1978 debido principalmente al desplazamiento en la utilizacién
mayor entre otras resinas en el mercado textil, como son el po--

liester, acrilicas, etc., y Gltimamente por las polipropilénicas.

f

Produccién.

La produccién de Acetato de Celulosa crecidé a una tasa promedio

N.D.- No disponible
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anual del 4.3% durante el periodo 1975- 1980 dlsmlnuyendo pos-

terlormente. y:,;' = jp,;:

Importacién.

Es practicamente inexistente.

Exportacidn.

El mercado de exportacién se ha mantenldo entre unrlo ‘a 20% de

la produccidn como una politica de 1a empresa fab

compensar ia importaci6n del insumo pr1nc1pn1

sa. Cabe mencionar que la exportacibn que se realiza es b551-‘

camente hecha para cigarrillos.

Consumo aparente.

El consumo aparente ha decrecido considerablemente desde 1981
debido principalmente a la crisis por la que atraviesa el  --

MERCADO TEXTIL y de PLASTICOS.

Distribucién del Consumo.

El Acetato de Celulosa se utiliza en México en mGltiples apli
caciones como son juguetes, mangos de cepillo dental, mangos
para herramientas, muebles o cuerpos de aparatos electrodo--

mésticos, cubiertas o tapas transparentes de cajas.

También es utilizado para fabricar bases o carretes para cin--- -

tas de audio y grabacién, aislamientos eléctricos, cintas sen-



‘sibles a1a presién usadas ‘para méquinas de escribir,:parabrisas.pro-

5?6n§§lpéré‘ ( 6pﬁ{¢”s y

para cuaderno y perfiles-diversos

cosméticos. - . e

—50% Filamento Textil

—-30% Mecha para Filtros defﬁigéfraél

-20% Articulos de Plastico. .=

1986,

Empresa Fabricante.

La (nica empresa que produce Acétaf@

S.A. en su planta de Ocotlén;'Jal: “
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gando entre 16000 y 18000 toneladas para 1990,'pafa‘lokcﬁalzse -

cuenta con la capacidad suficiente.

TONELADAS X 1000

0 T T T =T T ™ T Y
oo er e 0 108
FUENTE: IUP! ARD 1064 £8 PRELIMINAR
B CAPACIDAD lN‘r "ALADA + P

o CONSUMO APARENTE

" POLTETILENG DE ALTA DENSIDAD

Caracterfisticas y Propiedades,

Las caracteristicas f151cas dependen de sus necu11ar1dades molecu-
lares bdsicas, como son su tamafio promedio y la dxstrlbuc16n de---
las dihensiones de las mol&culas de pollet11eno. :

El P011et11eno de Alta Densidad ( PEAD) es re51sten§9 alagua y a -
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soluciones acuosas. Por ello no se observan cambios en sus propie-
dades de aislante eléctrico u otras cualidades fisicas én una at--

mésfera de gran'humedad o inmersidn.
Los #cidos oxidantes, lo atacan lentamente.

De entre sus principales caracteristicas se encuentran las siguien )

tes:
~Excelente Alargamiento (%):™ De 700 a 1000
' Densidad (G/Cm%): De 0.950 a 0.965
—Buena Dureza Shore D : De 65 a 72
Indice de fluidez (g/iOmin): De 0.3 a 12.0
—~Excelente médulo de flexidn (kg/cmz): De 11000 a 17000

~Excelente resistencia al impacto (kg=cmfcm): De 7 a 25.
—Buena resistencia a la Tensién (kg/cmz); De 250 a 310
—Buena Temperatura de ablandamiento (°C): De 122 a 128

—Excelente Temperatura de Fragilidad(°C): De-70

Escenario del mercado

~TONELADAS—

CAPACIDAD IMPORTA - CONSUMO
ARO  INSTALADA PRODUCCION CION EXPORTACION APARENTE
1975 - - 36,086 - 36,086
1976 - - 38,472 . - 38,472
1977 - - 46,054 - 46,054
1978 100,000 3,266 54,327 - 57,593
1979 100,000 58,432 . 14,097 - 72,529
1980 100,000 66,853 26,043 - 92,896
1981 100,000 78,058 18,689 - €6,747
1982 100,000 78,327 25,738 - 103,975
1983 100,000 82,202 63,735 - 145,937
1984 100,000 76,289 26,733 - 103,022

Fuente: PEMEX
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Capacidad Instalada.

La capacidad actuai es de 100000 toneladas-Afio eh la planta de -
Petr6leos Mexicanos en Poza Rica, Ver. Existe en: etapa de cons-
trucciédn una planta con capacidad programada de 100000 tons. en
Morelos Ver., estimé@ndose su arranque para finales de la década.

1
Produccién.

El PEAD se ha colocado dentro de las principales resinas sintéti
cas en México. Lo anterior, debido a sus excelentes propiedades

para moldearse por soplado e inyeccidn.

Su produccién iniciada en 1878, nunca ha sido suficiente para --
abastecer la demanda creciente del mercado internc, la producci&m
crecid de 3226 ton,, en 1978 a 82202 ton., en 1983, decrecid du--

rante 1984 un 7%, en que fué de 76289 toms.

Importacién.
T

A partir del arranque de la produccidn nacional de PEAD en 1978,
" sélo en 1979 y 1981 las importaciones realizadas significan me--
nos del 25% con respecto a lo.producido internamente. Durante --
1984 se disminuyé la importacidén considerablemente, llegando a -

significar un 58% menos que en 1983.

Consumo Aparente.

Si analizamos los datos del consumo aparente estos nos indican -
que la demanda crecib de 36086 tons., en 1975 a 103022 ﬁons., -
en 1984 sipgnificando un incremento a una tasa anual promedio de
19.7% durante el perfodo 1975-83 y una disminucién del 29.4% --



en 1984,

Sin embargo conviene analizar un parimetro mds real, como lo son
las ventas realizadas por Petrdleros Mexicanos a los usuarios, -

de esta resina; las cuales fueron las siguientes:

ARD 1975 1976 1977 1978 1979

VOLUMEN S SE e D e
(TON) - 36,0867 385472 57,593 763,113

ARO 1980

VOLUMEN

(TON) 79,535 100,116 120,264 . 120,204 13,652

Fuente: PEMEX

los volGmenes reportados, indican que durante el perfodo 1975-84 -
el consumo real de PEAD crecid a una tasa promedio anual del 16.3%,
mostrando crecimientos mayores al 20% durante 1977, 1978, 1980, -
1981 y 1982, Disminuyendo ligeramente en 1983 y recuperfindose en -

un 13.7% durante el Gltimo afo.
Distribucidn del Consumo.

La PEAD es utilizado para fabricar articulos para el hogar, jugue-
tes, botellas para detergentes y liquidos industriales, cajas para
transportar envases de refresco, tarimes, tapas, filamentos y ra--

fia.
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Una distribucién aproximada del- consumo es 1a siguiente: "

% Aplicacibn
42 " Articulos para el hogar:
27 . Botellas y envases
12 ‘Cajas para Envase . o
 10';-‘ ~ .‘Perfiles, Tuberfia, Cabiles yQRaéié
g el Juguetes - SN

Otros. - .. - '3?

Proceso

- Inyeccidn
- Soplado
‘9 Extrusidn

Precios e Indice de Precios.
Base 1980 = 100
1980 1981 1982 1983 1984

Precios C Sl
($/Kg) 17,82 20,73 38,78 108.727:150:89:;

Indice 100 116 217 610 847

El precio actual es de: § 502.00 pesos més IVA

v

Al 11 de Novxembre de 1986




Empresa Fabricante

El Gnico fabricante e.importador es Petréleos Mexicanos.

' Pronééticb y Perspectivas del Mercado Nacional

De seguirse la tendencia de la demanda actual, se estima
un consumo de aproximadamente 230000 ton. para 1990. Para la ---
cual la capacidad de Petrbleos Mexicanos serd insuficiente como

hasta ahora, ya que para dicho afio 1a_capacid§d total sers de -

200000 tons. - e
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POLIETILENO DE BAJA DENSIDAD

Caracteristicas'y Propiedades Principales.

En este pirrafo se analizarén tanto las propiedades del polieti

leno de baja densidad como las de alta densidad.

Resistencia Quimica

se considera en general, que“él polietileno es resistente a los
solve;tes comunes abajo de los 60°C. A temperathras superiores
a los 70°C es atacado con mayor intensidad por Hldrocarruros El
peso molecular y la densidad del pléstlco 1nf1uyen en el grado

de ataque de los hidrocarburos.
Permeabilidad

El polietileno posee una baja permeabilidad al agua, pero es --
més bien absorbente de vapores y gases orgflinicos. A continuacidn
se relacionan las constantes de permeabilidad de dos polietile-

nos a diferentes fluidos.

Constantes de Permeabilidad

Fluidos Polietileno Polietilenc

Densidad 0.922 Densidad 0.954
Agua : 800 ) 180
Bidoxido de Carbono 280 . -43
Nitrégeno ' 20 - 3.3

Oxigenc 59 . ' v - 11



’determlnado.

Fragilidad’

tuadas en plisticos altamente crlstallno sto es el pO]lCtl"

leno con estructura lineal.
Propiedades Térmicas

La conductividad térmica para el polietiieho es directamente pro
porcional a la densidad del pléstico. Para uno de baja densidad
es de 0.0008 cal/cm seg. (°C/cm) y para el de alta densidad va de
0.0011 a 0.0014,

La temperatura de ignicién o flash del polietileno es de 340°C -

y la autoignicidn de 349°C.

Propiedades Opticas
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linidad. Para el mismo grado de cristalinidad la transparencia

tiende .2 aumentar con el peso.

Propiedades Eléctricas

Las pecullar1dades aislantes del polietileno se comparan favora

blemente con las de cualquier otro material aislante eléctrico.

Sus caracteristicas de este tipo varian ligeramente con 1la den-

sidad del polimerb y su peso molecular.

Un resumen.de sus propiedades principales es el siguientes'-

Buen alargamiento (3): :‘ “ ) De. 570 & 900
Densidad (g/em’): _  De 0.917 a 0. 922
Indice de Fluidez {g/10min): Dé_Q.A a 45
Buena resistencia al impacto (g~mm/mm): De 150 -a 850

Resistencia al rasgado longitudinal

(g/milésima de pulgada): De 165 a mayor de 250

Resistencia al rasgado transversal

(g/milésima de pulgada): De 140 a mayor de 250

Pesistencia a la tensién (Kg/cmz): De 93 a 120

Escenario del Mercado

Afio

1975
1976
1977
1978
1979
1980
1981
1982
1983
1984

—~TONELADAS—
CAPACIDAD : CONSUMO -
INSTALADA PRODUCCION IMPORTACION  APARENTE
99,000 99,827 5,936 105,223
99,000 93,705 13,649 107,354
99,000 95,043 50,342 145,385
89,000 96,411 52,671 149,082
99,000 95,646 71,658 - . 167,304
99,000 91,424 125,429 216,853
99,000 91,243 167,794 259,037
99,000 93,344 161,794 255,138
99,000 88,294 178,833 267,127

179,000 133,520 90,780 - | ‘224,300



CapaC1dad Instalada

La. capac1dad 1nstalada pasd de 99000 ton. afio en 1975 a 179000
“en 1984 Cabe senalar que el aumento se realizd en el primer -
trimesﬁre de 1984, por el arranque de la primera etapa de ----
80000 ton. en la planta de PEBD de la Cangrejera, Ver. planta

cuya capacidad nominal total es actualmente de 240000 toneladas

al ‘afo.
Produccidn

La produccién llevada a'caho—por Petrdlecs Mexicanos, no ha si-
do suficiente para satzsfacer la demanda 1nterna, s1empre cre--
ciente de esta resina, Se tuvo un incremento en la producc1on -

del 51% duruntert984.
Importacién

Las importaciones de PEBD han aumentado en forma sostenida du--
Vfantc 1; Giltima década, debido principalmente a 1la insuficien--
Eih de la.caﬁacidad instalada y al creciente consumo de esta rc
sina. Disminuyendo considerablemente durgnte 1984, por el arran

“que de la planta antes mencionada.

Consumo Aparente

El PEBD sigue siende la resina de mayor consumo en el mercado -
nacional, la demanda aparente se incrementd de 105223 en 197§ -

a 267127 en 1983; creciendo a una tasa anual promedio del 13%,
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Sufriendo sélo un pequefio decremento del 1.5% en 1982y una cai-

da considerable del 16% en 1984.-

Analizando por otra parte las ventas realizadas pof Petrbleos: Me

xicanos a los usuarios de esta resina nos muestra el'siguiente -

comportamiento.

Afio 1975 1{§i§" - 978 f;’v; 1980
Volumen (TON) 96282 703 "2?4;12f_:1
Afio 1981
3236é49

Volumen (TON)  257501" 2612757

S Fuente PEMEX
El comportamiento durante 1975 BZ fue de crec1m1ento a ‘una taﬂa

anual promedio del 15.7%, a purtxr de ese afio la demanda se ha

'‘resentido, disminuyendo 4% y 149 durante 1983 y: 1984.. .

Distribucién del Consumo

El polittileno se transforma en diversos productos empleados en
las industrias de empaque y embalaje, aparatos domésticos, in--
dustriz de la construccidn, comunicaciones, médica y otras.

Una aplicacién como matevial de envase, se da en el campo del -
empaque especializado, que requiere soportar condiciones extre-
mas en su manejo, como el caso de bolsas protectoras de' humedad

y productos alimenticios perecederos.

También se utiliza cada vez mds en juguetes, usos eléctricos v




automotrices;'Una'diétribuciéﬁ;apfoximadarde,su mercadores la

siguiente:

Con-respecto a su transformacién, la-distribucién aproximada es
la siguiente: '

1) " Proceso

48 Extrusién
40 Soplado
6 - Inyeccidn
6 Laminado

Precio e Indice de Precios
Base 1980=100

: 1980 .- 198t 1982 1983 1984 1985
Precio X kg. 12.99 20.96 37.4% 105.09 144.52 192,85

Indice 100 161 288 809 1112 1484
El precio actual es de: § 507;00 pesos, mis IVA por kg.

al 11 de Noviembre de 1986
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Los precios repartadés,_incluyen flgte‘ponderaaory‘ﬁasgos.de 

internaci6n.

Cabe sefialar -que la actual Polftica de Petrdleos Mexiﬁénos en
materia de incremento de precios de los Petroquimicos bésicos,
es-en el sentido de actualizarlos trimestralmente de acuerdo

a la devaluacibn progresiva de nuestra moneda.
Empresa Fabricante “

.. El Gnico fabricante e importador es Petrbleos Mexicanos.

Pronésticos y Perspéctivas del Mercado Nacional

..De-seguirse la tendencia del consumo actual, se estima una de-
manda del orden de las 500000 tons., para 1990, por lo cual --
serd insuficiente la produccibn nacional, con los implicitos -

problemas de abastecimiento.

‘Sin embargo, se encuentra en la etapa de planeacién un proyec-

to para fabricar an Lizaro Cédrdenas, Mich., polietileno lineal.

-Dicha planta tendrd una capacidad de 240000 Ton-Afio. Cuando en
tre en operacién dicha planta, una gran parte del PEBD consu--

.mido .se canalizard hacia este polietileno.
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POLIPROPILENO

Caracteristicas y Propiedades Principales

El 7 polipropilenc es un poliﬁero';iiSfalino:con‘punto de -fu-
sibén de 170°C.

Es el mis ligero de los termoplésticos de alto volumen, con

gravedad especifita de 0.9 a .0.91,

El m6dulo de flexidn o rigidez del homopolimero varia entre -



190000 y 220000 1b/in’.

El mddulo de .flexidén del copolimero grado impacto y el poli-
propileno grado impacto varfa entre 130000 y 190000 lb/inz,-
cantidades que estin relacionadas con el peso molecular y el

contenido de etileno.

Este material se ofrece en una pluralidad de grades, que de--
penden de factores como el ‘peso molecular, composicién de adi

tivbs, tipo y cantidad de carga:, etc.

A continuacién se da un esquema global de algunas de las pro-

piedades de estos plisticos.

) HOMOPO- MEDIOQ
PROPIEDAD LIMERO IMPACTO ALTO IMPACTO

INDICE DE FLUJO 2.0-8.0 4.0-12.0 0.5-1.0
230°C (g/10 min)

MODULO DE TENSION 160,000 120,000 115,000
(0.2 in/min) ib/in

DUREZA SHORE 72 70 ) 70
VELOCIDAD DE

FLAMABILIDAD LENTA LENTA LENTA
ESFUERZO DE TEYSION 5,000 3,900 3,900
(2in/min)ib/in

APLICACIONES MOLDEO MOLDEO EXTRUSION

PELICULA PELICULAS  MOLDEO POR
ORIENTADA SOPLADO

FIBRAS EXTRUSION RECUBRIMIENTOS

RECUBRI - DE ALAMBRES
MIENTOS

Fuente: IMPC



MPORTACION = ‘CONSUMO. APARENTE (TON) -

i SRR w6368
L1976 s ot T 33728
1977 SR R V-V SR
1978 S <. 51197
1979 70342
1980 68894
981 o o . .102630
1982 65241
1983 e 550683

1984 60900 L AR
Fuente: ANIQ. IMCE, PEMEX
Capacidad Instalada

No existe capacidad instalada cn Méxigp.

Existen dos proyectos por parte de Peff&ieos Mexicanos, uno en
etapa de construccidn por‘100000 Ton-Afio a localizarse en More
los, Ver. y estimado su arranquc para 1988 y el segundo en.eta
pa de planeacidn por 100000 toneladas a localizarse en la refi

neria de petroquimicos en Lézaro Cdrdenas,Mich.
Produccidn

No existe produccidn nacional R

Importacién

El polipropileno habia desplazado en algunos usos al PEAD, sin
embargo al ser una resina totalmente importada, a partir de --

1982 debido principalmente a 1la devaluacién de nuestra moneda,
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el precio del poliprupileno obligd a reducir las importacio-

nes llegando en 1984 a importar un 40% menos que en 1981.

Consumo Aparente

El consumo interno se ha desviado a otras resinas de menor .-~

precio y similares propiedades.

Distribucién del Consumo

Moldeo por Inyeccibn: Articulos domésticos y de-sgfvicio co-

mo son: pabinetus para televisibn, bombas para . lavadoras, --

charolas para cubos de hielo, ductos o tuberias, etc,

Pelicula: La pelicula de propileno, ccmercialmente disponi--
ble, puede ser obtenida por soplado o colado y puede ser --

orientada y recubierta o sin revestir.

Las aplicaciones en el empaque de articulos y comidas secas,
donde se desean tener propiedades de conformacibn al paquete,
resistencia, buen sellado, claridad y vida de anaquel prolon
gada, represenfs campos donde se ha alcanzado un importante-

éxito.

De esta forma, han llegado a empacarse productos de la indus-
tria alimenticia con una presentacibn novedosa, e incluso en-
vases de alimentos que pueden ser preparados y hervidos en el
mismo recipiente de polipropileno en el que son vendidos.

Fibras.-Las fibras de polipropileno se presentan en muchas -

formas:
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Multifilamento contfnuo, hilo“fibrado y monofilamentos espu-
mados planos y redondeados. Los cuales se aplican en cuerdas,
cordeones, redes para pescar, cubiertas de asientos de auto--
mévil, telas empleadas’en tapicé%i;,rcepillos y cerdas, bol-

sas purz ropa sucia y medios filtrante industriales,

Una distribuci6n aproximada del consumo es la siguiente:

v *Aplicacion
37 Cintés! ( Slit-Tape) -
25 Fibras Te&tiiéé},?'
co por Inyeccin . .. i

PRECIO .
($/Kg) | :140.0° -

" El precio hast :
+ IVA 0 §.1,00 U.S. Dils
Emprcsas Fabficanfé§i, :

No existen ‘fabricantes nacionales, .

Se estima el consumo interno de esta resina, se recunerari -

en los préximos afios aunque no al ritmo de crecimiento que -



tenia en la pasada.década, llegando aproximadamente a las -
84000 toneladas cuande arranque_la planta de Petrdleos Mexi-
canos, y en el orden de las26000 toneladas en 1990. Por lo -
cual se seguird importando cantidades muy importantes de es-

ta resina.

POLIURETANO

Caracteristicas 'y Propiedades Principales

Estos compuestes pueden clasificarsé™én dos-grande

—Termofijos

—Termoplisticos - Coon R

Poliuretanos® TERMOFIJOS.- Estos compuestos tienen un peso mo-
lecular alto, las cualidades que aumentan en su valor, con--

forme crece el peso molecular son:

Esfuerzo a la tensidn, punto de fusién, elongacién y elasti-

cidad,

Con respecto a la solubilidad, ésta disminuye por lo general

con el peso molecular.

Conforme las moléculas son miis lineales y compactas, se tie-
ne una‘reduccidn en propiedades como: Solubilidad, Elastici-
dad, Elongacién, Flexibilidad. Y por otro lado, un aumento -

en ¢l punto de fusidn, esfucrzo a la tensién y dureza.

Poliuretanos TERMOPLASTICOS..- Pueden obtenerse una amplia --



gama- de propiedadeséfisiéui, al‘éﬁ@biﬁr?1a~fdrmﬁé 6n:owiés

rias primas-ael”sistema.ff:

El esfuerzo de ten516n generalmente se’encuentra arriba el 1as

4000 1b/in .f/ L

."Escenario en el Mercado

. “TONELADAS- .~ .. = .

o = CAPACIDAD e T L CONSUMO
_ ARO INSTALADA PRODUCCION IMPORTACION  APARENTE
1975 29,000. 22,212 919 23,131
1976 37,500 27,440 534 17,974
1977 37,500 28,090 370 28,460
1978 40,000 32,850 137 32,987
1979 53,500 46,080 661 46,741
1980 66,500 47,700 619 48,319
1981 66,500 50,975 ; 665 51,640
1982 66,500 38,100 413 38,513
1983 66,500 27,800 321 28,121
1984 66,500 24,800 560 25,360

Fuente: IMP1
Capacidad Instalada

La capacidad instalada se estancé a partir de 1980, principal - .

mente debido a que con ella se cubre- perfect a-demanda ‘-
interna, se desconoce cuando se realicen expansiones o nuevos -

proyectos.

Produccifn.

La produccidn de poliuretanos‘pasé de 22212 %ohsl;eﬁ JQ&S a -




50975 en 1981, creciendo a una tasa anual promedio del 15.6%.-
Sin embargo a partir de 1982 con la afectacibn delloﬁ"seéfo;és‘.A
de la Construccidn automotriz y mueblera:po; la crisis econé--
mica nacional, la produccidn tuvo qué'digminuirsérﬂégta:ni;éj;‘“

les de 49% con respecto. a 1981,

. ESPUMAS FLEXIBLES 13,500
ESPUMAS RIGIDAS ~

Y N
SEMIRIGIDAS

ELASTOMERQE -
MICROCELULARES

OTROS NO CELULARES :z;iuo 2,700 2,800

PRODUCCION TOTAL - 17,440 17,800 24,800

RO

‘Fuente:-AN1Q.

De los poliuretanos producidos las espumis‘flexiblés son las m5§

importantes, significando en 198Z el 62% del total,r‘

Importacidn

Las importaciones realizadas, no son significativas.
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Consumo Aparente

El consumo tuvo el mismo comportam1ento que la producc16n. Actual
mente sc trata de abrir mercados de exportaC16n para segulr apro-

vechardo la capacidad 1nstalada, ahora utllxzando s6lo un 38%.
Distribucién del Mercado

Las espumas flexibles representan en volumea la mayor érea de ===

aplicacién de los polxuretanos, aproxlmndamente el 90% de la pro-~r‘4

duccién en bloque y 1 -10% restante en piezas moldeadas.

Las espumas curadas en frio se apllcan en plezas 1nteriores de:
automdviles como.el tnblero de 1nstrumentos*:

de claxén, etcétera.

En la industria del caizado son utiii

- . 5 i
por su resistencia y acabado.

Los polluretanos termoplést1cos se emplean n‘ap11caC1ones in--

,dustrlnles como son las bandas de transportac:én, 11antas indus
triales y recubrimiento de plezasr(,lndustr1ales) met&llcas [

pldsticas.

iPrecios_
$ . .

1981 1982 1983 1984

Precio  80.93 140-200 260-380 460-670
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Empresas Fabricantes
—BASF Mexicana, S.A.
—K.J. QUIN de México, S.A. de C. V.
~Nylon de México, S. A. e
—Poliesteres-Bayer, S. A;
—Poliurequimia, S.A.
—Reichhold Quimica de México,S.A.

~Simon,S.A.

Con respecto a los fabricantes de espuma se encuentran aproxi-

madamente como 30 empresas.
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Pronégtico y Perspectiva del MefqadofNéciénal

Se estlma que la producc16n dc estn resina tonderﬁ ° recuperar-

se en el futuro para. 10 cual ‘es necesar1o se 1n1c1en penetrac1o
nes en.el mercado exterlor. El consumo nac;onal puede verse ---
afectado al sustituirse nuevamente alpunas anllcaClones de 1a -

espuma como lo es en la industria colchonera, vn que los pre---

cios de esta resina han SUledD alzas muv xmportantes. En con--

- creto se estima €1 consumo. serd dcl orden de las 50000 tonela--

das en 1990, similar al acontecldo en 1981

oo
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POLIESTIRENO

Caracteristicas 'y Propiedades Principales

El poliestiréno es un material termopléético rigido, inodoro e -
insipido, que tiene buena estabilidad dimensional, colorable, --
con buenas propiedades aislantes de electricidad. Resistente h -
~-la'mayorfa de sustancias quimicas ordinarias, pero es atacado --

por los. hidrocarburos colorados aromiticos.

‘Presenta baja resistencia a la radiaci6n ultravioleta.

Las propiedades fisicas se ven afectadas en gran escala por el -

peso molecular y Ja distribucién de pesos moleculares.

Estos .dos factores pueden variar bastante y por lo genéral depéﬂ'
den del proceso de polimerizacibn usado que puede ser: en masa, .

suspensién, emulsi6én y solucidén.

El poliestireno se presenta en diferentes grados, cristal; grado

impacto, expandible'y especialidades.
Poliestireno Cristal.

Aproximadamente un 40% de la produccién de poliestireno se da en
los grados de cristal, por su fragilidad no lo hace recomendable
para muchas aplicaciones. Es un material termoplistico rigido, -
¥ su peso molecular fluct@ia entre 260000 y 300000.

De sus principales propiedades fisicas se encuentran las siguien-.
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tes:
—Gravedad especifica - . 1
—Elongacidn
~Esfuerzo a la tensién:

—M6dulo de tensidn:

Poliestireno Grado Impacto

Este material presenta la ﬁayafié‘ del‘pollestlreno,f"
entre las que se encuentra: r1g1dez, facxlxdad de: fabr1cac16n, --
variedad de colores d15pon1bl¢s,-A§¢mé§:por el hecho de¢ llevar in
corporado polibutadieno o,huleléoﬁbiimerpiestireno-butadieno, e stos

polimeros presentan cierta flexibilidad y resistencia mecéinica.

De entre este tipo de poliestirenoyse.cuenta ccn la variedad de -

medio y alto impacto.
Poliestireno Expandible

Se produce al agregar agentes de espumado, generalmente en forma -

de grdnulos o perlas. Con esto se obtiene un producto celular de -

baja densidad, que presenta: buenas-cualidades ‘como-aislanteitérm

co y como material de relleno o acojinamiento.
Especialidades del Poliestireno

En este rubro se encuentran’ los poliestirgnos esténdar, . .latex de po




liestireno monodisperso, poliestireno isotéctico, establizados
a radiacidén ultravioleta, conkretardantes a la flama y, los an-

tiestédticos.
Escenario en el Mercado

~TONELADAS -

CAPACIDAD CT R U coNs oMo
ARO  INSTALADA PRODUCCION IMPORTACION EXPORTACION APARENTE

1975 52,260 38,420 162 38,455
1976 55,690 41,575 185 41,735
1977 57,500 48,749 101 : . 48,746
1978 97,500 54,600 149 o300 54,440
1979 108,820 80,121 428 P 80,419
1980 113,900 81,763 TR97 v TENgL 2282 650
1981 117,700 89,668 622 R SV S 89,576
1982 123,400 84,084 680 it LTI g4, 763
1983 153,340 86,300 108 5,382 . 81,026

1984 163340 81,870 800 " 10,950 7 71,720
Fuente: ANIQ. INCE, SEMIP

Capacidad Instalada

Existen cuatro proyectos por 87000 toneladas- aﬁo a 1n1c1ar p051—

AN

blemente su produccifn durante este afio.

Producci6n

La produccién se incrementd de 38420 tons. en 1975 a 81870 tons.

en 1984, Significando un crecimiento anual promedlo “del
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-sign;f;c‘lt.lvaS-‘ S

Exrou'r}\c ION

'YI aspccto de exportac16n no. fue 51gn1£1cativo hasta”1983, -

en -1983 y‘t§84 respectivamente.

Lo anterior hace pronosticar que las empresas fabri¢qntes con- -

tinuardn con su actual programa de incursién en el:exterior..

Consumo Aparentc

la demanda interna sc incrementé de 38459'T$n5. en"1975 a_ ----

M
89576 Tons. en 1981, creciendo a una tasa an

promed;o‘del -
16%. Disminuyendo en 1982 y 1983 un S 4 Y 4 4f‘respcctivamen ~-
te, llegando en 1984 a niveles de consumo mcnorcs que los pre--

KNI R R AL EOR TN B

sentes en 1979,

Distribucidn del Consumo

El poliestireno es cmpleado en una gran diversidad de-industrlas.



como son las de empaque, eléctrica y'electrénicd, construc--

cién, mueblera, maquinaria y lu de transporte.l

La: pelicula de poliestireno b1ax1dl se formn para obtener uha

rolas para carne y -verduras. : !
R P FEait
La placa de espuma del poliestireno extruido se .emplea.para’ - "=

empacar huevos, carne y otros.

Las placas de poliestireno sélido seftran$f6fmnhien\faza§, t9E

tenedores y recipientes.

Los’materiales inyectados se utilizan en la manufnctura de con-y

tenedores de equipos y cajas de rollos fotogrﬁflcos, artfculos

de uso personal, cosméticos, joyas, etcétera,_,"m
-

En el drea eléctrica-electrénica se fabrican gabinetes,déﬂtéle-;_
visién a base de poliestireno grado impacto con retardantes a -

la flama.

En la construccién, los péneles de este material se emplean en
plafones y paredes como aislante. También es utilizado er los. -

cuerpos de radios, juegos, detectores de humo e incendios, --

cuerpo de computadoras, eteg,

Una distribucién aproximada es la siguiente:

w4 - aplicaeisn
35 Recipientes 'y empaques
18 Articulos para cl Hogar
10 : Refrigeracién
10 " Electrodomésticos
10 Articulos para la construccién
LI Juguetes y Piezas de C1ssetes
9 ‘. Otros
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Precxo<
La evoluc1on promedlo de los prec1o< de los trc& pr1metos tlnos de

AR R A S

poltiestireno fue la siguiente

POLIESTIRENO % POLIESTIRENO % ' *POLIESTIRENO ' 2™
ASo CRISTAL ~ VARIACION  IMPACTO  VARLACION EXPANDIBLE  VARIACION
1981 49,50 - 53,00 - .57,59 ‘ -
1982 92,60 .87 102.60 . 84 .. . 120,00 . 108
1983 159.00 72 217.00 113 C235.00° 96
1984 290.00 82 7 '{.zo.'ou 94 4s.00 90

3 PRSI EE [ : R

El precio actual es de § 915.00 pesos, mis IVA por Kg.
Empresas-Fabricantes -

’"A1slantes Yy ACﬁSthOS de Monterrey S A,
Industrias Ebroquimex, S.A., R
Industrias Kroylit, S.A. PR TS VR
Industrias Resistol,S.A.

Ing. Mario Orozco Obregén. o RS EE A

Monoquimica, §.A. '
Nacional de Resinas,S.A.
Poliestireno y Derivados,S.A.
Polioles, S.A. ; iy
Productos de Estireno,S.A. .

La empresa Peliculos Pldsticas Transparentes,S.A., posee .permiso
petroquimico pero no produce actualmente.



construccién su consumo interno ser del orden de las 150000 Tons.

en 1990, afio cn el cual 1la producc’én naczonal dard margen para ex

portar del orden de las 20000 toneladas.»’~

00
“
0 -4
20 -4
8 o]
% o0
20 -
! I
g " -
M.-.
- 4
40
0 T T T ¥ T T T T
om 1orr 1are 1om B
FUENTE: IMP]  AMD 1984 E8 PRELININAR

O CAPACIDAD INSTALADA + PRODUCCION
¢ CONSUMO APARENTE .

Fuente: IMPI



POLICARBONATO -

Aspecto. TranSpurente con un 1ntcuso brlllo e supc'r1c1e."
Estructura filed"Termoplastlco amorfo.
Forma dc sumlnlstro. Granulado c11indr1c

Colorwc;onGS' En todos los pr!nc1pa

' Prébieq@dg

SALta reqzbtenc;a al 1mpacto.;¢.~Q

“fenaz- clastlca a ba]as tempcrnturas de huwtn »40 C
Excelcntc transmxsxén de la luz en los t1p05 rrnnsparentes.
MJganxcas propiedades eléctricas y ‘dieléctricas.
No es nocive para la salud.

Modificado, se obtienen grados autoextinguibles:
Excelente estabilidad dimensional. '

Baja contraccién en el molde,

Resistencia de aislamiento.

Estabilidad a la inteperie y a los‘rayos7u1tfavi§1eﬁa,

Aplicdciones:

20% Partes eléctricas y electrénicas.
Diodos luminiscentes.
Interruptores de proteccién“

Armaduras de hobinas. etc.
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Partes luminosas.
Carcazas
Discos -

Viseras de semiforos’

ete,

29 Optica.

15%

10%

8t

25% Mancjo de liquidos.

10%

tentes .y Portalente

Cortesas déféﬁmé}hgakv"
Gafas para.el sol. . : -
piezds de microscopio
etc.

Articulos domésticos

Industria Automotriz

Defensas
Brazos de limpiaparabrisas
Cristales de faros

Tapones de ruedas

Seguridad,

Otros

Proceso de Transformacién:
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Policarbonats. ———r 5e;§d6‘ ,Iﬁ§écC16b*; R

34 hrs. minimo st
120- 130°C rusiéi-Soplo.. -
Procesos Utilizados:
De Inyeccibn
De Estrusién

De Estrusibn-~Soplo .

Capacidad Instalada: [ Mundial) -

Europa Cccidental R 1) N
Norteamérica S seyn
« Japbn 133
Mercado:

En México .
‘5(}Lexaﬁ) 0 B0%
¢ Makrolom) -~ 20%

Internacional

“UANIGSPA L. B.U:

General Elec, - B.UL

Merion Mobey Chemical E.U.

Makrolam Bayer A.G. Alemania.

Excelentes propiedades de resistencia quimica e‘imﬁacto.
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Precio
El precio actual es de:

Especial $7.00 U.S. dils., por Kg.
Estandar; $ 7.00 U.S. dlls.. por Kg.

Toda esta informacién tiene validez hasta el 11 de noviembre de

1986.

* Las grdficas y tablas se hanobtenido de: Anuario del Plistico
1985 para 1986, editado por el Instituto Mexicano del Plistico .
Industrial,
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CMAQUIN

B R KR

AR-T-A AR

[ I
EERE A A

Precios y Caracteristicas Principales

al 1° de Octubre de 1986.
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CFFAMA-N1SSETI

. MAQUINAS INYECTORAS DE PLASTICO

MODELO . POTENCIA VOLUMEN 4 DE INYECCION' :
‘ @p) - {em /1ny) (R

AU-20

ST B 34-45
" F8-75° S1p s 80-113-152
“F§-150 ‘

F$:250

VOLUMEN -DE- INYECGION
(grs/iny)

A8 ; 71 o 72,800
CeEL 400 e, e 730280

13§ S 737600

p 740500

74,900

74,950

78,150

73,300
73,650
74,300
74,700
75,300
75,550
78,500

; 79,850
100 80,200
135 80,550
154 : 81,450
200 81,550
236 81,600
360 84,800

EM- 60

FM-90 0 't 20

FM-150" ° 25
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MOLINOS:

MODELO POTENCIA - . pRecro, -
WP (NN

SERIE_ESTANDAR

/251,000

1316 3 L 14251,0000 ¢
2020 s 12,499,000+
2030 7S e o 2,713,000
SERIE "'LS" i . T o
2525-15 7.5 C 7 35987000
2535-18 . 10 -0 : . 4,811,000
2550-13 : 20000 Y. 6,264,000
SERIE “s" :

2950-5 CU3Q 0 - 8,186,000
3660-5S 50 s C. 11,646,000
5060-S TS0 s : 16,998,000
5090-5 s S 20,033,000
6590-S 100-1500% - o : 44,990,000
65135-5 150-200 R : 50,747,000
SERIE "sp"

2950-5P-3 40 9,620,000
2959-5P-5 ) - 40 : 9,797,000 -
2980-SPA-3 . 40 ’ © 11,371,000

Precios al 3-de Noviembre de 1986,



MODELO ~ POTENCIA® » MODELQ
AR L (HLP) e (M.N.)

SERIE_'"'SDP"

3660-5P-5 s L - 14,170,000
"3660-5P-7 ‘ 60 e ¢ 14,876,000
5090-SP-5 Cos “v 021,874,000
5090-5P-7 RS 1 T SOEn T 0 1571, 000
6590-SP-7 1000 150 " TR 45,622,000
65135-8p-7- - - 150 200 AT §3,940,000%

SERIE "EHD"

2950-EHD C 050 oo o . 13,331,000
3660-EHD 75 - o 17,875,000

SERIE HUSILLO

2025 " AUGY" Cosea : 3,657,000
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PIGMENTADORES

MODELQ :":2‘ :-“‘ POTENCIA
E , U L(HPY

_"_'pn‘Ecm‘“) M.N.

2145 1,779,000

22005 1,852,000
CALIMENTADORES AUTOMATICOS
MobELO .t pormNcia- S PRECIOUgy N N
, (HP) B S L
V-25-5§ A 1 C o 001,368;000
V-50-5 : 1 © 1,465,000
COMPACTADORES
MODELO POTENCTA © PRECIO(g) \ N,
(HP)
CMP- 600 - 30 Manual . 5,434,000
CMP- 600 40 Manual 6,235,000
.€1-600 40 Semiautomético 10,091,000
€1-600 s : 50 Semiautomfitico 10,617,000
C1-€00 60 Semiautomitico ‘11,191,000
PELETIZADORAS
MODELO POTENCIA PRECIO (gyy n.
(HP)
1-PR-16 , 2 6,456,000
1-PR-16 3 6,825,000
1-FR-25 | 7,258,000
1-PR-25 5 : 9,836,000
PR-3516 210
PR-35-24 Lo 7818
PR-45-16 B TR T paeT
PR-45-24 + . 120% 30

PE-55-HD
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SECADORES DEHUMIDIFICADORES .

MODELO POTENCTA
(HP)
SEC 50 e 2,208,000
SEC 100 8 2,377,000
SEC 200 16 3,551,000
DHF 25 4 3,635,000
DHE 50 8 " 4,126,000
DHF 100 16 '
TERMOREGULADORES AUTOMATICOS DE-ACEITE-
MODELO POTENCIA "PRECIO ($) M.N.
(HP) SO R

TMR- 4 4 S 1,97150007
TMR- 8 8 B e et
TMR-12 12 :

REFRIGERADORES e
MODELO POT. COMPRESOR  POT.BOMBA PRECIO ($) M.N.

(HP) (HP) i

RE-9 3 .75 5,941,000
RF-21 5 1.5 7,154,000
RF-45 10 SE. 2 1

© PRECIO ($) M.N.

11,534,000



MODELO

" NB
NB
NB

. NB

NB
NB
NB

40
60

90

130
190
260
360

164

NEGRI BoOoS§S§TI

MAQUINAS' INYECTORAS DE PLAS

PRECTO §1

166,600,000

86,940,000
106,758,000

124,400,000
143,000.000
205,500,000
280,000.000
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FAMA "NISSEI

 MAQUINAS INYECTORAS DE ‘PLASTICO
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ESPECIFICACIONES ~ TECNICAS.

PR

— DATOS GENEHALES PARA £ M OLPL —

TUNIDADDS | AU.20 . FS.78 F545C . : ﬂ 250 ¥3.350 rs.A00 |
¢ : : b : —
“ v % | a1 ded i en e 3t e m e, e e ax
uain D (O jstems e w ! R RSP E R ] a3 908307 )10 1DaL 1330..0788 3482 3TAD
LAl U AL AN | At 19O , o owoas L RN R TR R § 090 I v 1z 200
i i et GOm JoyrA Eoaen aw oy (T18Y 7 Aeh 188 DT vear 0033 fassc sa10 soen | esep i3 om0
YUOGUAL O welLSON ire ™ B T VRN LRt Y I TS M R CLR Ty
YUOURAT Ll nuba0 1A IARL; (L] ! t
1ecaon R TS H 0- 15 ' ar K
. W EKION i o-e lx 0. e Y
UIALS DI IO 10n3 . “w? we : oo
FVILA DL CONIACTO B it ICCHOm 100 I v ) .
CAPKCIDAD OF th 1OuvA*® WAy i ' L a “ %
N . R
" 10m % i %0 306
CARKLRA OF CLARE BN mOWDE (ARATAXE) | e 240 ) 100 3 .o
1371408 011 mimt D¢ wOLDE e e Ty 30 P %0
COm ratiabony : H . 700 l 30
FUTTTYRiTOen P f 3505 i 30 i frees
COm 13agiaDOMY l T - L )
(P10 D et avOnl) - 2020651100 ] 200007000 | 033001156 | 30304301250
Dibtaneis (W11 batiay 15 . ™ i 220 v rad | o0 310w M0 | PH3e0a 0 | M3 smars | mameMeo | oo marn
Demtt wHOMES OF LA} PLaTinay s ¢ um 1380 2260 | (0482 10400 | 386 MISID | D aMar0 | B8O MY TaD | (494300 « visEse
CALMIAL DL IAMAION (aNIIANT) Ly ) B RA EEE e s
FUtAZa BE BBRALON tont 197 v ‘ L Y] (IR e
[ALTLVTY
YD L GO, W10 MDMILKO | 8y s 1 e " o
Catat@ad Dl Catmtabs (220 ¥) v >3z I " Y 3
MSI0K DF B L WOMLLICA BOinta GRaHDH [ aw . ssmatun LA s as e ny 130400 upy
CANTIDAD B A< DG 3vila oy » Lo te e L5l 130
DimfwbOns (U360 » AN(HO = A0} i 23250875108 avenven | oasr1Tad TTat2n2d | w3sreads
Hsa 1043 [X] 2 l 103 (21 a7
SULALT IY 47550 SRS INRING B FIDSTWICA CONIRY . T Y L R . —OWIIN A, e CA
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ESPECT F1CACION

CMODELOS: Sl
FMeoh
1M-90
BN 150
[+] =S A\ S o\ O\o\0o\ 2\lo \0O
B3\B\2\5\2\2\2\5\5\ 2 \E\5\B\E\2\%
A\ \ P\ P ‘™ - 7\ o\ w %z
Z, D P o\m
B\2\3\7\8\3\%\3\% 2\8\3\2\8\8\3
»\o\3 ™ ) o
o b P\ CQ »\ 7 °
o\ \mlio\Blaol\m Zio\lol\o\Z\>
fAm\Z\®\ S\ & < wmim\%9lol\a
wiB\2a\ e\ B\ 2 o\ % ARACALAL
AVec\B\S \nl2\ 7 Tl Z\ 2\ T\O\
2T AT\ B\ \ciB\3 Z\e\m\m\2\%
Cl\wm\o = o\ 2 ~“\ Q ?,_ [ W=
cl\o\z\Z\Z2\»\ 0 AR AR
8\2\2\%\2\3\° o\2\3\2\°\B\%
(6] AT V0 \o
*\*\%» X z\?
330 [600 o] 2
riee| 15 | 70 f2.850 ol k5o az0 ) 60 7 a3 |ioo jeeos] se |4,
ewao| 20 | 70 {2.05] oy O o {37 {100 jiss6] 79 ja.9 | 38
85 o Xl (oot 150 1370 | 90 10 o .
&l 432 (828
Frasoi 25 100 (4.4 x| %150 {ass {150 135 |59 ]100 linee {106 (4.9 | 44
432|824
WPl fTom (M4 {wd lwm | s |Tow | 156 166|125 {2000| 83 {7.6 | a2
UNIDADES 200 {102 {125 152z {108 |7.6 | 48
DE GRAPADO
. 236 1132 | 125 haos|iz7 {7.6 | 52
350 [130 | 150 {1166 {140 |8.9 | 56
) GR. kMR (i [BAR Joudelaw (w4
ESPECIFICACIONES UNIDADES
GENERALES DE INYECCION
PRESION HIDRAULICA 140 Kg./Cm.2
CAPACIDAD DE TOLVA 50 LITROS
VOLTAJE ENTRADA . 220/440 VOLTS
CAPACIDAD DEL TANQUE 250 LITROS
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P11 MENSIONES
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il , ! j X80 | 74-90 | 14150
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Lo | _ase] zsan] 2se
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PAGAN I
LEESONA " 'LAT INOAMERICANA *

CUMOLTING S

MNODELOS

2950 °-5p

. 2080- SPA
~'3660- SP
5090- SP
‘1316 TRG : 6590- SP
L2230 TRG.. . 65135-5p
2020 ' 2950 -EHD
2030 3660- END
S 1316, 5050- EHD
2222 - ST
2230 - ST
2222 - HD
2230 - HD
2235 - HD
2250 - HD
2950 -

tn

=

o

(=]

.
0 v nunn



 1
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ESPECIFICACIONES TECNICAS

MOLINOS:

MOLINOS STANDARD

Latgo | Nm. [Nom. | Boca de Produccidn
Modelo | Motor | cuchillas | Cuch. { Cuch.{ Alimentacian | Horaria | Peso
H.P. Mm. |Roter | fijas Mm. Kg. Kg.
1316 3 160 2 2 130160 30140 160
222281 5 220 2 2 220x220 50/70 260
2230-ST} 2.5 300 2 2 220300 70100 | 320
222240]5-7.5-10| 220 3 2 | 210220 701100 | 380
2230-KD]75-10-15| 300 3 2 210=300 8020 460
2235-HD[10-15-20§ 350 3 2 210x350 1001150 | 550
2250-48]10-15.26| 500 -3 2 210500 150/280 | 750
2950-§ 30 500 3 2 290x500 | 1501350 [1200
3660-8 50 600 3 2 360=360 | 2001500 |1800
5060-8 50 600 3 2 500-600 | 3004500 2200
50908 60 900 3 2 500+500 | 400/800 {2900
6590-5 {100-156 | SO0 3 2 650~800 | 6001200 } 7300
651355} 150-200{ 1350 3 2 | 650x1350 | 800/1800 | 8700
2850-SP] 40 500 J35]| 2 290«500 2501450 [1200
2980-SPA 40 800 3 2 290=800 { 350/600 |1500
3660-SP| 60 600 {507 | 2 300x600 { 350/600 | 1900
$090-SP|{ 75 900 | 507 | 2 400900 | 450/1000 {3100
6590.5P{100-150) 900 | 507 | 2 600900 | 600/1500 {7700
651355° 150-200| 1350 | 507 | 2 6001350 | B00/2000 {9000
2950-EHD 50 500 | 5x2|2%3| 260=500 J00/450 {1500
3650EHD 75 600 | 5x3 |2=3| 300«500 | 350i600 {2500
5090-EKD 200 900 |5=3 [2x3 400x800 | 1000120004500
MOLINOS TIPO AUGER
Motar Motor | Largo ] Nom. | Nim. | Dismeuo| ™
Modelo | Granulador | Beductor | Cuch.] Cuch | Cuch, | Husillo |Peso
H.P. {Husillo HP.| Mm. { Rowor | Fijas Mm. | Kg.
1316-TRG 3 1 160 2 2 150 {250
2230-TRG] 54 7.5 1% w0 30 2 200 | 550
MOLINOS SILENCIOSOS
1 Nim. | Nom. i
Modelo | Moto Ct:h?l?as Cuch, chT-. Mmematisn| Roparia | Peso
WP, | Mm. |Rotor| Fiias Mm. Kg. Kg.
252518 2.5 250 3 2 250250 | 601120 | 600
2535-18] 10 350 3 2 250x350 | 80/150 | 750
255015} 20 500 3 2 250500 | 100/250 | 950




ESPECIFICACTONES TECNICAS

MODELO 2025 ' AUGY™

. DATOS TECNICOS

UNIDAD
MOTOR GRANULADOR H.P. 5
MOTORREDUCTOR P \
HUSILLO P
“LARGO CUCHILLAS MM. 260
CUCHILLAS ROTOR NO. 3
CUCHILLAS CAJA NO. 2
DIAMETRO ROTACIGN
GRANULADOR MM 196
DIAMETRO ROTACION
HUSILLD MM 43
R.P.M. HUSILLO NO. 50-100
A.P.M. ROTOR NO. as0
PESO KG. 500
-
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ESPECIFICACIONES  TECNICAS

MODELOS 1

|

2525 —'L§ 2535 — LS 2250 — LS
h Weodelo 2525-1.5 2535-LS 2550-L5
Maotor H.P. 1.5 10 20
Eniriamiento Bateros y cuerpo | Baleros y cuerpo | Baleres y cuetpo
Largo Cuchillas mm. 250 350 500
No. Cuchillas Rotor 3 3 3
No. Cuchitias Fijas 2 2 2
Didmetro rotacion mm. 250 250 250
Boca Alimentacion mm. 250 x 250 250 x 350 250 x 500
Produccion hora Kg. 60/120 807150 100/250
R.P.M. Motor 630 630 630
Peso aprox. Kg. 600 750 950
Dimensién *'A"* mm. 250 350 500
Dimensién *B'* mm. 700 800 950
Capacidad del bote Ns, 60 77 102
1000
——
C
—T
ol
&

230

———
1590
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ESPECIFICACIONES = TECNICAS

MODELOS:

1316 — -TRG S ' ' 2230 —TRG.

UNIDAD [1316 TRG| 2230 TRG

MOTOR GRANULADOR |  HP 3 150712
MOTORREDUCTOR P 1 1172
HUSILLO
LARGO CUCHELLAS MM, 160 300
CUCHILLAS ROTOR No. 2 3
CUCHILLAS FIJAS No. 2 2
DIAM. ROTACIGN GRAN. MM. 130 220
DIAMETRO HUS!LLO MM. 150 200
PESO Ko. | 250 550
- 1
' DIMENSIONES

MODELO | A (Min.} [ B (Min.} | C(Min)|{ D 13 F
1316 TRG 150 650 550 600 | v220 [ 330
2230 TRG 150 780 575 970 [ 1715 | 800
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ESI’E(.’IFICACIONES TECNICAS

MODELOS:
2020 2030
Motor H.P. 5 75
Largo de cuchillas 200 mm. 300 mm
_ No. de cuchiltas rotot 3 3
No. de cuchillas caja ? 2
Didmetro de rolacion -200 mm. 200 mm.
Produccion Xg./h 50/70 704100
iam. Boca de akmentacion 200 ¥ 200 200 X 300
Peso Kg. 360 430

DIMENSTONES {mm)

——y B —
I
200 9 T
1350 1498
)]
1 1
LAl
Capacidad
Modelo . A 8 Recclecion
2020 500 200 58 Lis.
2030 600 300 75 Us.
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PAGANI
LEESONA ~ LATINOAMERICANA

PIGMENTADORE

MODELOS ..
21145

22005



AR

ESPECiFI CACIONES . TECNICAS

MODELOS:
2114 § . 2200 S
MOD. H.P. | RP.M. CAP. TAMBORES LTS. CAP. MEZCLADD KG/H. | PESO KG.
. 21148 1 25 114 . 300 245
22008 | 15 20 200 600 290
DIMENSTONES

2e]:]

1140
1380
*1500

310

2180
+2400

1040
+1240




PAGANI
LESSONA LATINOAMERICANA

AL IMENTADORES AUTOMATICOS

MODELOS

v 25 -8
V-50-5§



 ESPECIFICACIONS

TECNICAS

S 0. MODELOS: o
vV—25='8 T - Uy —50 -8
Modelo
v-25-5 V-50-§
Potencia Motor H.P. 1 1
Capacidad
Depdsito Kg. 15 B
Capacidad de
alimentacion. 1507250 | 300/500
Kg/hora
Peso 10 S0

MONTAJE TIPICO
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PAGANI

LEESONA’ LATINOAMERICANA

COMPACTADORES

MODELOS i

" CMP — 600
Cl — 600



i
{
1
i
i
i
H

8Ll
ESPECIF ICACIONES. TECNICAS
MODELOS ;

CMP —600 CI- 600

Potencia Motor

Modslo Pincipal K. g‘:’:&g Mm’, ‘al?;u"';’:: . { Trensmisién | Entriamienio | Peso Aprox. Kg. | Produccion Kg/Hr.
CMP-600 30/40 3/4 600 Oirecta Sin 750 60/100
Ci-600|  40/50/60 kIL] 600 Bandas | Aire forzado 1200 80/200
DIMENSIONES ( CMP — 600 )

- i e et S e s e i

‘ i

800 |

; .

} ' 3

i g |

E | '

( 5 ;

Ve i

. " ]

| 1

| L 130 T

"DIMENSIONES ( CI — 600 )

" -

1650

- Eq];P N

1980

590
——

N73 110
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S AG .A..;Ni..ﬂr.}.';'

LEESONA ~ LATINOAMERICANA

‘MODELGOS:

1 - PR — 16
1—;’11—'25

PR — 35 — 24
PR — 45'— 16
PR — 45 — 24
PR — 55 — HD
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ESPECIFICACIONES TECNICAS

PELETIZADOCRES:

Moden | i aromando | ‘e | e8| o Listad) P

02[02.5(p3 [04 | vimind | PO | i | me. | Ko
\PR16 (44135 {2022 24 --| 8 160 | 2.3 | 420
1PR-25 [ 68( 55 [a5[34 | 24 8 250 | 3.5\ 500
PR-3516] 96 77 |64 48| 5D 16 350 | 5+10 ] 1800
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SEC 200
DHF 25
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ESPECIVFICACIONES : ;TECNICVAS
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MODELOS: - & 3 ,
SEC 50 SEC 100 SEC 200 DHE 25 L DHFE 50 “DHF 100
Resistencia | Potencia Resistencia Dunersiores (mm |
Mcora | Catetaccan § Tutbo Vent ., | Regereracion
KW WP KW Unicag Calet Towa
590 v 45
SEC 50 s 1 - °5‘°|'|j‘6° 0 100 « 1130
scioof 9 ' - 6080 1 a0 cuts
.- . ; __ 700 + 30 . o
soan| v i1 ol | oeso s - '
oBELO ToLvA PROCUCCICH AORARIA
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g a V12 2oz | I | gsan s || sec woyonr so | Tvio [vsofeoo| 7 [e0 w0 || w0 |
oo X 1360 | SEC 200 y OHF 100 [ 300 [300 [ 200 [wsofra0 [ 1o 7s [ 60 | 50
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“PAGANT

LEESONA" LATINOAMERICANA

TERMOREGULADORES

AUTOMATICOS
DE
*ACEITE

MODELOS

TMR —4
TMR -8
™R —-12
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ESPECIFICACIONES TECNICAS

MODELOS:

TMR — 4 TMR — 8 TMR - 12
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POTENCIAZDER
: CALEFACCION

TEMPERATURA . DE}

TRABAJO SRS

.POTENCIAP{%;’.?‘ 3

.MOTOR™ &

PRESION DE
TRABAJO ..

DELITANQUEMi‘ e
PESO, 35,3 FEEINS .o.’l".ff‘ i

YA

[90

EN FORMA ORIENTATIVA

MODELO TMR-4
;. MODELO TMR-8
'  MODELO TMR-12

T T T T —
30 100 250 50¢ 1000 2000

(Capacidad de fainyectora en gramos)



PAG.ANTI

‘ LEESCNA LATINOAMERICANA

REFRIGERADORES

MODELOTS

“RF =9
RF - 21
RF — 45
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" ESPECIFICACIONES TECNICAS

MODELOS:
RF - 9 RF - 21 RF - 45
Model Compt Bomba Ventilador Dimensiongs (Mts.) Peso Cap.
BT W | we mT Lmin | NeHP, min | A B c Kg. § s
095 | 0.9 1.27 225
RF-9 3 0.75 | 37-23 | 16-60 j1x0.35| 4800 1.2 1.1 +.55 | 345 100
Embalaje
10 | 13 1.7 400
RF-21 5 1.5 | 3123 Js0-160] 1xv | eso0 125 | 1.5 195 | 565 200
' £mbalaje
] 1.08 [ 1.69 | 1.83 [ 600
RF-35 | 10S€ 2 36-28 | 50-180]2 %075 14000 [ 135 | 1.9 2.1 820 350
‘E_mblalaie
CAPACIDAD FRIGORIFICA (frigorfas / h.)
TEMPERATURA AMBIENTE '
30'C 1 35'¢ A 40°C 1 45°C
TEMPERATURA DEL AGUA
5% 0"y 5 ho'sigp-5') 0° ] 5 110'sidd —5'] 0* | 5 jio'siaf - 5°] 0 | 5* |10%sid
— | 6200 | 8000 | 9000 § - 5200|6700 | 8500 | - | 4300|5600 | 700 | — | 3500 { 4700 | 6000
8200 110800 }13500 | 16700 | 7200 | 9700 {13000 {15600 | — | 8600 | 11500 [14400] — | 8200 {10200 | 13200
17000 | 2180026400 { 31500 § 15600 [20400f24600( 30000 | — (18000( 22800 (27800f — | 16200{ 21300 (26500
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I BOSSI

MAQUINAS INYECTORAS DE PLASTICO .

DELOS

NB
NB
NB
NB
NB
NB
NB

— 60

- 130
- 180
— 260
~ 360



191

ESPECIFICACIONES TECNICAS

MOBELO: NB— 40

Duwmetro del husitlo . mm 25 23 R Fuerza ae cierre abre ol molde W 400
Relation tongitud * L 202 18 156 Fuerza ce aperrura del molge kN 105
diameiro gel husitio
Volumen de inyection calculado em3 44 56 72 Futeza 08 gxiractor oleodinsmice kN 155
Volumen efectivo de inyeccion em3 40 50 65 Carreta 08l expulsor mm, S0
Cavacidad efectiva de inveccion o 42 52 68 Dunensanes placas mm 410 x 410
{polestireno)
Volumen del material inyec1ado tmIfrer a7 a2 6 Distangis entie mm 255 x 255
columnas
Mia. presinin anlicads sabre bar 1865 1490 1140
¢l material f Carrers laca movil mm 220
Cunetidad e plastificacion kglh 30 B 40 Esstsor malde mm 100+ 300
{poliestnanc)
Vrlocidad de ratacidn gl husilte rpm. 10+ 250 DATOS GENERALES
“Pae die 10r1idn gl husilla Nm 250 Potencia mando de ls bomba KW 7.5
Fuerza de spoyo del grupo kN ” Disparos par minuto [sin cargal 50
inyeceion
Zanas de catentamiento el cilingre 3 Potencia tctal instalafla (O 145
de pintificacion
Potencia intlalada de calefaccion bW k] Peso de (2 prenta con tablero kg 1390
* Mbs wpsehicie frontal mokseable tm? 160 Dimensiones’ lejo/ancholalio mm 2995 x 930 x 1685

+ Presion cansiderada en o) molde = 250 bar
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ESPECTFICACIONES TECNICAS

MODELO: NB-tU

Oiamerro det husibio mm 28 32 s Fuetza ae cierie sabre el molde kN 590
Retacion tug.
Sce e o LD 2 18 164 | Fuena ae apenwa el moie XN 130
Volumen de inyeceidn calculado  cm? a? 127 152 Fuurta e XIFACION MPLATH O N 127
Volumen lectwo de nyeccion cm? 87 115 3s | (e esuaniofoeodnamco yy 23
Capacidad electiva de inyeccidn w a0 V20 143 Dimensiones placas mm 490« 400
tpolastrenot

», Distancia entre
Volumen del matenal inyeciado em?, sec a6 60 n Colemnas mm 310 210
M " .
o dnesion aphicada sobre var 2160 1655 1380 | Carrera placs mowd mm 1801310
Capacwiad de plastlicacion |PS) . E
con motor My \gh a0 48 54 Molde nmn 1507350
Velotilad de toiacon del husdle rpm \0.260  (10-410y° DATOS GENERALES
Par de tormon del husilla Nm 420 {190/630)" Polencia mando de la bomba HP 15
f’:‘,:'é:.g.: apovo del grupo kN 30 Molgros pot minutosisincargn) m-? 50
Z 1
(,:'L’:::ﬁ;::;“"m oo del clindro,, 3 Polencia to1al instalada W 12
Patencia instalada de calefaccion  wW 45 Peso e ta prensa con tablern kg 14990
*Max superhicia roneal maldeable  cm! 230 Dimensiones largo Anche‘dlte me [ 3800 £ 1075 1 1560
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CNTCAS

ESPECIFICACIONES T
MODELO: ‘NB.~ 90
Drametro det husuio mm 32 38 a5 Fuerza de Cierre s0bre 81 molde kN 885 (00 Mp)
Realacion longitua
diamelio nnlemmng LD 245 20 37 Fuetza d¢ aperuta del moide &N a7
Volumen de inyeccion calcuiado  cm? 136 192 2 Fuerza eatracior mecanics kN 0.8 (1,9 Mp)
Fuerza entracior oleodndmica
Voluthen electvo dg inyeceibn | ot 211 24 Toms pedido) N 3 1347 wp)
1
ﬁ:ﬁﬁ'ﬁ:‘;g.mma g8 myoceién ar 130 182 258 Dimensiones plscas mm 560 x 560
Volumen del matenal inyectags  cmisec 8@ 121 170 Distancia entre mm 360 x 360
o arcsin aplicada sobre bar 2135 1515 1080 Carrera placa movil mm 180/360
Capacdan de prashificacion (PS)  kg/h 12 B8O a5 Attura molde mm 150/400
Velocidad oe tolacion del husilo 1 p m 10/270 (107470%) DATOS GENERALES
Par de 1os3100 del husillo Nm e .em\ .?5?;“3‘,’2: Potencia mando de fa bamba HP 20
Fueiza de apoyo ael grupo
ANYECIon Poy o1 kN 37 13.27 Mp} Moldeos por minuto {sin carga) m-! 38
Zanas ge catentamienio cel
cilindro de plastilicacion 3 Potencia tofai ins1alnga W 2t6
" Potencia mstalada de caletaccion kw 6.6 Peso gde 14 prensa con tablecro kg 3400
~ Max. superheie frental moldeable cm? 360 Dimensiones largo.ancha’aitc  mm § 4350 x 1170 x 1835
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ESPECIFICACIONES TECNICAS

MODELO: NB ~130

Diametro del husilo mm | 45 55 Fuerza de cipire sobre 81 moide . AN 1275 (130 Mpy

Relacion ;ongitud .

diamelr del busilio L0 238 20 17 Fuerza ge apertura del mowe kN 275

Volumen oe inyiecon taiculada  em* 240 337 503 Fuerza extractor mecanico AN 162 11,65 Mp}i
F uerza extracior oleodinamico H

iy - N .

Volumen vlechvo de nyeccion cm 216 303 453 (baso pedrdo) AN (4 35 Mp}

Canaridad slechiva g inysccion 6 0

{poliestirenoy o 225 320 475 Dimensiones placas . mm 30 » 63

Volumen del matenal inpectado  emi/sec 83 130 185 2::,":”:f|'a"s""" mm 410 x 410

::",:mf’e'::'l"" aplicada sobre bar 2180 1555 1040 Carrom placa mowil mm 250:410

Capacigad de plastiicacson (PS5} kg/h 85 45 115 mofde mm 2207450

Velocidad de toticon del husilo ¢ pm 10290 (10r420)° DATOS GENERALES

Par de torsion gel husilla Nin 47, Aoyesel Potentia mando de 1a bomba  HP 25

Fueizs O a| ]

pacnon, poro el gruno At A8 2 | Molteos ot minuta fsin cargar met £

Zonas ae calentamient. ]

ciindeo ae nlushl-nj;ggnw n 4 Polengia tolal instaleda kw 245

Polencia istalada de calelaccion kW 85 Peso ge la prensa ¢on labtero kg 4235

*Max superhce fronia) moldeante gm? 500 Dsmensanes largoranchorallo  mm | 5100 2 1240 a 1925




'ESPECIFICACIONES TECNICAS

NB - 190

MODELO:

1865
Diametio del husillo mm a5 50 60 Fuerza de cietre scbre el molde AN 1180 M)
Ariacion lonpiud: ey
Samelio deb huyilio Lo 225 20 6.5 Fuesza ac apenura ceimolde 3N {46 WD}
Volumen de uiyeccion calculado  cm® BT 4Ty 628 FUBTZA EXUATIUF MECAMED N AT

Fuerza eana i 4;

Volumen elective de nyegeion om? M5 425 605 (a0 pathday O TOATATIER N 2 25 o)
Canaticad eleciva de lnyecoion
{pohiesldenot qt 360 445 gaod Dumensiones placay mm 710x 710
Vahumen del malennl inyectado  cmusec 143 78 784 3::,:,’,‘:":,”""" mm 460> 350
X Inad:
ma;ﬁ:::;::un eptuada sobue bar 1880 1525 1060 Carsera placa mow! mm 280 2€0
Capacidng de plastificacion {I'S)  kg'h 105 175 160 Molge mm 2407500
Velocidan de rotacion del husillo 1 pm w02 10:3407 DATOS GENERALES
Far e torsion de) huysiig Nm 280 (697/1p147 Polencia mando de 12 pomba  HP n
f':::'(':":: Apoyo el grupa i 575 Larmp, | Meiaeos por minatos s carga) me 30
Zotar ar €alentamento dut
cwndry ge plashhicacion n 4 Potencia tolat insialaca "W
Putencey instalaga ge calefaccion kW "o Feso de la prersa con Qbleto wg 2300
Thas superhcie lrontat moldeable cm? 760 Dumensiunes fngo angng:atto mm | 5625 1 1335 1 1939
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ESPECIFICACTONES TECNICAS

MODELO: NB-260

Diaenpttg 08l hnitl e 0 &0 w Fuerzs ae cwrrte sobee o) malde (L] 2550

Aelason longigsd Lo 20 i Fustza oz eowrturd Asl moloe N 83

dimpy s del husilio

Volumen de inyaccibn calewiado m3 5@ 19y om? Fuerss o srtracior vltothnames kN 42

Volumen afsctivo de inyection  emd a5 117 930 Carrera el weputsor mm 200

Coderimns mivCtive Ue inysccln o 520 TS0 YO0 Dirnensiotiey placet mem 850 % BeS

foutiesticenal

Volunen tel maters) inyeciado cmjsec 87 240 I Dutancis aecure L 540 X 540
calumnas

Wiy, urasion anliads abre Lt 2240 155% N4 .

o rist Cartera placs mbwit mm 220 + 550

Capstiand de plastitcacion gin 1D 180 705 Lapeor muide mm 280 * 600

{patiegt pano)]

Velotrdmd de ro120n dei husitio 1 om 1+ 22 OATOS GENERALES

Pt 0n 1003560 ool Mutddso Nm 1540 PO1Rnc ia onanua cie 12 hombe KW 30

Futrer Or apayo U4 gruno kN 0.5 Uuparos por minula fun cargs) H

nyeccon

Zones Qu calentamicnzp ged eilindre A 5 Potencie 118 evetalads W a7

o plandiescign

Po1énces instaiads de calefaccion AW "7 Fesa d la piesa con tabivie ) 4200

+ Max. supechicie lronlal moideanks em? 1060 Dwnensanes largo/anchoialto i 6‘15521(2;320
)
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INTRODUCCTION

En nuestra sociedad pensamos que el desequilibrio importante --
entre el nfimero de pobladoresly la cantidad de satisfactores a -
que tienen derecho constitucionalmente, como son alimentacibén sy
ficiente, acceso a las fuentes de trabajo, educacidn, salud, etc. -
es una urgencia social; asi como creemos que la planificacidn f§'
miliar voluntaria es uno de los recursos importantes con que con

tamos para tratar de resolverla.

Entendiendo como planificacién voluntaria, la contemplada.come -
un derecho de 1la pareja de decidir libre y concientemente sobre
el nfimero y espaciamiento de los hijos que deseen procrear. El -
conocimiento y difusidn de los conceptos sobre planificacidén fa-
miliar voluntaria por parte de los trabajadores de la salud, ---
constitﬁycn una obligacidén y una neccsidad de nuestra época; ya
que forman un puntal importante de la politica del estado sobre
poblacién, con ¢l objeto de influir en su volumen, crecimiento,
estructura y distribucién para armonizar los procesos-demogrd-- -

ficos con el desarrollo y elevar la.calidad de vida de todos. --

los mexicanes.




Actualmente el empleo de los diferentes métodos que se usan para
evitar el embarazo entran'dentrbrdélktéfmino Anticoncepcién. Ade
mds la planificacién familiar implica no sélo el aspecto de evi-
tar el embaraio, sino también 1o promocién y programacibén del --

embarazo.

Métodos Actuales.

En términos generales los métodos actuales para repulacién de la

fertilidad se dividen en dos grﬁpos, los témporaleé y log definiy
.tivos. Los primeros a su vez se clasifican en m&todos bioldgicos,

métodos mecéinicos, métodos quimicos e inhibicién hormonal de la

ovulacidn.

Métodos'Bioidgicos.

La abstinencia sexual es uno de los métodos naturales para preve-
nir la concepcidén. Otro método variante al anterior es la absti--
nencia periddica o rftmica, ya que la mujer sdlo puede quedar em-
barazada durante tres o cuatro dfas de cada ciclo; durante el res

to del ciclo hay una esterilidad fisiol6gica.

El coito interrumpido es el mEtodo nds antiguo de repulacién de -

1a fertilidad.
Métodos Mecinicos
Dentro de estos tenemos los siguientes:

a) El condén o preservativo.
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h) El diafragma. ‘

¢) "El1 capuch6n cervical, distinguiéndose del diafragma, por
el hecho de que aquél se aplica firmemente sobre el por
tio, por lo fanto deheiser el propio médico quien lo ---
ajuste correctamente.

d) El empleo de los denominados pesarios intrauterinos, cu-
ya eficiencia estriba en el hecho de que provoca una en-

dometritis crénica e impide asf la nidacién del Gvulo,

Métodos Quimicos.

La eficiencin de estos métodos se basa en la introduccibén en -
la vagina, antes del coito, de substancias cuimicas capaces'de
destruir répidamente los espermatozoides pero que ademds no -
destruyen la flora fisiolégica vaginal, no irritan la mucesa -
vaginal ni la piel del varén. Estos anticoncepcionales quimi--
cos se presentan en diferentes formas: jaleas, unguentos, ta--
bletas espumosas vaginales, supositorios vaginales, polvo es--

pumoso con esponjas, ctc.



USO DE'METODOS ANTICONCEPTIVOS. ( ESTADISTICAS)

Distribucién porcentuul de mujeres, por cstpdogpigi;”ngonﬂi#‘

cién de uso de métodos anticonceptivos. .

ESTADOQ ’ 7 CONDICION DE USO

CIVIL USAN USARO _NUNCA USARON " ToTALff?:"
TOTAL 25.2 10,2 64.6
Unidas 37.8

: 114‘0‘:.71T

Desunidas1 9.9
Solteras 0(9'

Alguna vez
unidas 35.3

paradas.

Al considerar a las mujeres;golteras;\ségﬁﬁ €I’uso de méto-
dos anticonceptives, resulta ﬁoéo}éignificntivo; solamente una
mujer de cada 100 hace uso dé'losvmétodos, pero en las mujeres
unidas, mis de 1a mitad han usado alguna vez un método anticon
ceptivo; el 14% de las mujeres unidas usaron un método, pero -
en el levantamiento habfan dejado de usarlo, significa que de
las mujeres unidas alguna vez usuariag, el 23.8% dejé de usar

métodos para evitar el embarazo. -
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Caracteristicas diferenciales por mé todo déﬂlés_usuﬁyiak ac-
tuales. R B '
‘El 25.2% de las mujeres entrevistadas declararon utilizar un
método anticonceptivo en el momento de entrevistarlas, este
porcentaje aument6 al 35.8% en mujeres alguna vez unidas y -
al 37.3% en las unidas. En el cuadro siguiente se muestra la
distribuci6én porcentual de-.los métodos anticonceptivos usa--

dos por estas mujeres.



MILLONES DE MUJERES

Estimacidn de Mujeres en Edad Fértil y Mujeres en Edad Fértil Unidas.

1983 - 1988 . ( Al 31 de Diciembre de cada afio ) .

22

18 -

5

M -]

0 T I T T
1683 1085 ) 18ar
‘ FUENTE:Estimaciones realizadas por la
Direccidn General de Planifica

O UNIDAS + TOTAL ci6n Familiar de la Secretaria
de Salubridad y Asistencia.

b0z
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Distritucién porcentual de mujeres usuarias por métodoranticqn?'ﬂ

ceptivo usado y estado civil.

ESTADO CIVIL LR PR

METODO T . .
UNIDAS ALGUNA VEZ UNIDAS

§ " pastillas - 33.2 33.0
' Dispositive 6.0 16.1

Ligadura T 23,3 23.7
; Vasectomia 0.6 . 0.6
| en hombres ’ .
§ 'Inyeépiones 6.4 S 6:4”7' 7
% Preservativo 2.2 . : 2.2 : : T 21
; Métodos loca

les. 29 I 29

Rftmo - - 9.1 8.9 ©

Retiro T S e a.s
; Otros” .~ 1.7 R IS 1.6
: TOTAL ~ " 100,0 100%0 E 100.0
) : L . o :

-~ -En-el-mismo cuadro, se observa que una -‘tercera phrtc de las usua-«

rias unidas recurre a las pastillas para evitar embarazos.

Los métodos quirfirgicos ( ligadura y vasectomia) cada vez tiencn
mis aceptacidén. Para demostrarlo se sefiala cue en 1976 la propor
cién de mujeres unidas que estaban esterilizadas era el 10.5% --

1979 se elevé a 28.5%
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Proporcib dekmujeres -que. alguna vez hnn usado métodos anticon-

:<,cept1vo ) por grupos ‘deiedad. y estado conyugal.

0 CONYUGAL
NIDAS MATRIMONIO O UNION

DESHECHA

f5-19~ 0.07 0.00 0.36 0.32
20-24 0.36 G.02 .59 0.44
=~ 0.59 “6.06 0.72 0.38

25-29

Proporcibn de mujeres que alguna vez han usado métodos anticon-

ceptivos, por grupos de edad y estado conyugal { continuacidn}

ESTADO CONYUGAL

TOTAL ~ SOLTERAS

CASADAS -0 UNIDAS

EDAD. DESHECHA
30-34 0.37
35-39 0,40
40-44 - 0.18
45-49 - "0.25

TOTAL

6.3

MATRIMONIO O UNION



Distribuci6n porcentual del total de mujeres segGn el uso de métodos an-

>1ccnceptivos, pur ngpos dc edad Y método nntlconceptivo usado.
MO BRI TR B dr ke 0 1 u o sb olarasayav

: . e ) .
- R

METODPO ANTICONCEPTIVO

; TOTAL -NO-=~-DIU-PAS- - VASEC-RIT— -INYEC-CON BIA»RETI'ABQR—~———~—~~«~~n
‘ USAN {-{- TOMIA, MO,  GRONT. DO, b AG RO 12 QTRO
: - A

H CAULT BT RLRT 4edE] ARE L, b GOYIHR ROIIAL . aeny,
i - 7 TR TR TR0 T
15-19  100.0.96.0 0.5 1.3 _ - _ 01y 0.9 0.1 - = Gd _0.106.2 0.8

2024 1062677278 s.6%18 .2 b Pl Wk
25-29 100.0 §4.3 8.0 16.6 0.3 2,9

odstearsyt
505 0 0B - 9.1 0.4, 1o8
30-34 1obioterie7stidie Tl Ty B 15 %02 2% Y 1Pt g1
35-30 100,05485418.2;12.5 0.4 (6.7 P
40-44 100.0°65.9 2.3 7.0 0.4 3.6

J 080 05,3 2045().603e8H
: Cavjiin
S0.3 - 0.2 16,7 0. Rk

2.5
45-49  100.0.82,7 1.7 3.2, - - 2.6°0.5 0.8 - 0.1 - bag il
. L.72 o a,r 3 gop.8 '~»‘0 % : 1 S.!Iv.‘? It U &

oSN T

TOTAL 130.0 69 8 4 2 2.0 0i2-"

: lj o.sf.' “ 8.5 0.6 1,2

0 :l'nm u,ua'-' In atourgta] b

: .sl:rn:eizl.x Smf.!'zmh.; b slTe1yyane, 222
L.- Operacidn femenina.. - _ (:u:munui mcw,o':" inb oiings (JUA

]

2. Ovolos, §plges DoCSPHMASEsiac?

PelT s (71:1.(;:111:'\2 3h niusitanl JHlERAT

cobalizd 1eb eotob
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Porcentaje de mujeres unidas que saben dénde ot:ener métodos an-

ticonceptivos, por método y lugar de obtencibn.

LUGAR DE OBTENCION

SECTOR SECTOR FARMA CONSUL SSA ISSSTE OTRAS OTROS TOTAL
NETODO PUBLL- PRIVA- CIA ~ TORIO™ "‘?S'A;c .

- Pasti- 29.6 :1.9 37.3 4.0 9.9 16.8 1.4 1,5 0.6 71,8
llas . : ; .o '

Presey

vativo 4.¢ 16.8 16.1 0.6 1.4 2.7 0.3 0,2 0.1 21.4
Dispo- 135 3.6 - 6.7 1901 1901 2.4 2.3 1.9 S1.§
sitivo . " .

Ligady ' » . oo
ra. - 42,2 10.2 - 8.6 23,1 12,1 - 3.2 3.8 1.6 52.4

1. Réferente al Sector PGblico.

SSA. Secretarfa de Salubridad y Asistercia,

APC. Agentc del Programa Comunitario. i

_ ISSSTE. Instituto de S;.-guridad y Servicios Sociales dec los Trabaja-

dorqs del Estado.
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Distribucién porcentual “del’total de mujeres:segln el ‘Use -

todos n'n,tico'ncept‘iyo’s por prupos de edad.’

~ -~ METODO ANTICONCEPTIVO USADQ- - . - - -«

CEDAD

- NO . VASEC PASTI INYEC -CONDQ RITMO RETL'
TOTAL USAN TOMIX LLAS™ CIONT. DIU NES = RO - 1+2°7 0TRO
15219 100,02 79,0 e e . e 1,5t
2020 1000 8.7 . - 3,8 0.2 5.2 -
2529 .100,0.

30-31°400,0:.C
35-39 ylpofa
130-41100.0°
45-49°

TOTAL:

1.- Operacién Femenina.
2.+ Ovulos, jaleas o cspimas. .
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CAMBIOS PORCENTUALES EN LAS TASAS ESPECIFICAS DE: FECUNDIDAD

1970-1981

. PORCENTAJE DE CAMBIO
GRUPOS DE EDAD

SIR O 35 S {5 S 35 BRI ¢ 16
1970-75 ' 1975:81 : . 1970-81

15-19 gl "fi:-7.9'%7i‘1" ST :
c20-24 0 7 13,80 TT-33
2529 7 -15l6 37.
30-34 7 LT g e

35-30 .7 31z

40-44 Lo B

45-49 ¥

(1) 1970 1975
1970

1004
(Il) 1875-1981 1004
1970

(FIT) 1970-1981 1001
1870




! Efectividad de Diversos Métodos Anticonceptivos
Utilizados para evitar o Postergar Embarazos

‘(Estados Unidos,1970-1973)

- ' Embarazos Durante el Primer Afio por
100 mujeres €aosadas de 15-44 afios.:

Uso para Usc para Tasas

Método de postergar el evitar el eéstandarizadas
contracepcién. embarazo émbarazo por dintento
Esterilizacin 0.0 Y Y 0,0% /
'Anticonceptivos ! £ v -
orales. 2.0 g 2.0 2.0 .

DIV 1 5.6%% L LT I )

. - R . N o3
Preservativos 13.7 5 6.6 -7 100
Espumas, cremas e £
o jaleas - 16,7 So13.1
Diagramas E 15.9 [0 00n
Ritmo 28.8 - 95l Uk
Otros métodos C1s.1 i T es o Tiq0.8

* Tatum atribuye una tasa de fracnso a la ester111zac16n de’
aproximadamente 0.4.

** piferencia no significativa'estadisticamenté-p 0.01.

1. Fuente: Populat1ons Reports, Dispositivos Intrauterlnos,,se-
rie B. nGmero 3, reimpresisn mayo 1981. -
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Los dispositivos intrauterincs ( DIUs) son pequefios dispositivos

de plastico disefiados para su insercidén en el (tero.

No se ha dilucidado cbmo los DIUs evitan la concepcidn, vero la -
nejor teorfa describ; que el dtero se vuelve resistente a la im--
plantacibn del 6vulu, el método no constituye una forma dé anti--
concepcidn, con mayor precisién, es una forma de contraimplanta--

cién.

El dispositivo debe ser selecciqnado y aplicado en el interior --
del fitero ﬁor un médico. Delgadas hebras de pléstico -2-3 cm- sa
len de la matriz hacia la vagina. Si las hebras no pueden sentir
se con los dedos, la mujer puede suponer que el DIU - ha sido re-
chazado. O si el mismo dispositivo sale de la cervix, resulta --
ineficaz, em ambas circunstancias la mujer debe ver a su médico
y mientras tanto tendri que usar otra forma de comtrol de l1a na-

talidad,

El DIU - queda colocado permanentemente hasta que la mujer desea -
embarazarse, momento en el cual el doctor extrae el dispositive

( clla o su cbnyugue no deben nunca intentar extraerlo).

Después que nace el nifio se inserta otro DIU . E1 DIU , no afecta
en forma alguna a la salud de ninguno de los véstagos nacidos, a
dicha mujer ni a su cépacidad para concebir. E1 DIU no se reco-
mienda cuando hay inflamacién pélviéa o infecci6n venérea, pade-

cimientos del (itero, etc.



Historia.:

En el siglo IX un ps;ré;ogry;médxcb Persa

describié un pesario oclusivo primitivo

Una revisién histdrica citada con frecuencihfdescrib

a: COfoca‘
cién de guijarros en el (tero de las camellas para- preven:r losv~

embarazos durante las travesfias de las carabanas. L g'..

Algunos pesarios intracervicales y narcialmentc intréuterinos se
han conocido en la medicina durante varios siglos y: una: gran va-

riedad de estos pesarios se hicieron populareb en Europa

Amé - -
rica a finales de 1880.




La 51mulac10n pladosa de que los pesar1os no tenlan ningura “in-

tenc16n antlconcep*1va fué manten;da'hasta elaﬁp 1903cuando el

Dr, Carl Hollwep SOllCltO 1a patente,para un pesarlo del t1po -

" hueso del deseo que "tenia 1n;enc1ones vgladas de ser usado como

‘anticonceptivo.
Durante los primeros afios del siglo XX aparecieron complicacio--
nes ginecolégicas. graves por el uso inadecuado de los pesarios -

con tallo cérvico-uterino, La insercién deliberada de estos pe---

sarios en mujeres. embarazadas provocé con frecuencia abortos ---
sépticos.

En 1909 en la revista Deutsche Medizinische Wochenschrift ‘apare
cié un artficulo cn el que fue descrito el primer dispositivo in-

trauterino préctico con una modesta publicacidn de dos népinas.

El disefio de este dispositivo debido al Dr. Richard Richter era
un anillo flexible, hecho de crin de florencia ( fibra de seda

natural).

Posteriofmente se-empezé a hacer mal uso de este dispositivo y -
“en virtud 4 las complicaciones consecutivas a dicha préctica ina

decuada, la utilizacién de los dispositivos se detuvo durante --7

los siguientes 50 afios debido a los prejuicios médicos porkuna -

parte ¥ a los impedimientos legales por otra.
En 1923 se intentd revivir el método de la crin de Florcnéia;

Karl Pust publicd una técmica usando un.anillo hecho’de. trés he.
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bras retorcidas del intestinq'délig Ean

del mismo material, envuelta €n hilg

mo tenfa fijo un botén.de vidri

lar al de Rlchter del cual sé d1ferenc1aba solaménte por “no te-“‘
ner_;plnrtygqgcerylgal, pero par1 permltlr su colocacxon me---
'.diante rayos X,:Grafénberg lo envolviéd con un fino alambre dg —;.
plata, lo que le confirid ademfis cierta rigidez y dié como re--

sultado menus nidmero de expulsiones.

Durante la década de 1940 y los primeros afios de 1950 la coloca-
ci6én de dispositivos intrauterinos te transformé en un arte ---
pricticamente perdido. La Gnica revista cientifica fue un.breve
trabajo de Halto y colaboradores quienes informaron sus resul--
tados con el uso de un dispositive tipo anillo de crin de flo--

rencia,

Mientras tante ninguna institucifn médica importaﬁte de los --
E.E.U!U. aprobd la utilizacidén dc los D.I1.U. hasta después de -
1960 époce en que el Dr. Lazde Margulies, comenié'a'éxperimen--
tar el primero de los dispositivos lineales en formi de esniral
disefiando un modelo partiendo de un tubo de polietilénorlleno -

de sulfato de baric para obtener -opacidad radiolégica.



Estos hallazgos colocaron al D 1. U

aceptabilidad ética de los ant1concept1vos orales,]haciendo ca-

mino a una utilizacién mias ampl1a de los mismos.

Los dispositivos modernos se han convertido casi-en anticoncep- i

tivos perfectos bien tolerados y altamente efectivos.

Modo de Accidn.

Seipiensa que en el fitero humano, las numerosas alteraciones ce
lulares y bioquimicas inducidas por el DIU en el endométrio --
serfan las responsables del efecte anticonceptivo. lLos disposi-
tivos no medicados, asi como con cobre, estimulan una renccidn
inflamatoria o de reaccifn al cuerpo extrafio en las parcdes del
fitero. Después de la insercidn del DIU aparccen en el endome---
trio y en los fluidos uterinos numerosos leucocitos polimorfonu-
cleares, van sefuidos a continuacidn por células gigantes de -
cuerpcs extrafios, célulasmononucleares, células plasmiticas y-
7 macréfagos. Estas células podrian absorber o consumir el esper
matozoide o el dvulo fertilizado por un proceso de fagocitosis.
Esta serfa la teoria mis aceptada. Otra teorfa, que .no serfa -

incompatible, es que los cambios originados en el endometrio -
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quizas estimulados por la reaccibén inflamatoria, retarda el ci-
clo hormonal normal creando de este modo un endometrib inhéspi-
to para la implantacién. Sin embargo no ha surpido ninguna evi-
dencia de que el DIU actlGe a través de ningln cambio fundamen--

tal en la funcidn hormonal o en el ciclo menstrual.

Los DIUs medicados ademfs de producir una reaccidn inflamatoria
tienen efectos locales, los cuales podrian jugar un rol en su -
accibn anticonceptiva. Los DIUs aue contienen cobre interfieren
con el sistema enzimitico, con el DNA celular contenido en el -
endometrio, con el metabolismo del glucépeno; ¥y con el estrége- -
no captado por la mucosa -uterina. El cobre acrec1enta 1a Teac- -
cién inflamatoria. En las reacciones 1n v1tro, 1os xones de co-'
‘bre son tdéxicos a los espermatozo1des, pero este efecto es me--

nos importante que la 1nter€ercnc1u en e1 51stema en21m§t1co,

Los DIUs que contienen progesterona, interfieren con la estimulg
cién hormonal normal del ciclo endometrial. Mantenimiento de los
niveles de progesterona altos, y en conseccuencia relativamente-
bajos los niveles de estrfgenos, estos dispositives mantienen -
el endometrio en la fase decidual o progestacional, en la cual-
es improbable la implantacién del 6vulo. La pequefia cantidad de
progeéterona 1iherada por estos(dispositivos pareciera no afectar

la funcidn ov5r1ca y no es detectable en el suero sanguineo,

El D]U es .uno de ios metodos ‘modernos de antxconcenc16n:mﬁs—«m

efectivos. El iltimo estudxo efectuado en los Estados Unldos S
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sobre ef1cac1a ant1concept1va, seflalé una tasa de fracaso de-

24 2 por 100 mu;eres casadas cuyas edades eran dec 15 a 44 afos

adro sxguxente). En usuarias de DIU y cuyo objetivo -

_era evitar el embarazo, la tasa de fracaso fue 2.9"por ciento;

: ~esfpxqbéb1e que‘estés mujeres tuvieran alrededer de 30 afos y

' ﬁﬁé:hafén sido cuidadosasen el control de la expulsibn, En mu

Jeres que utilizaron DIUs para postergar o espaciar e1 Embu--

}razo, la tasa de fracaso fué de 5.6 por ciento.

'_En.iéé Esfédos'Uni&os, los DIUs son en cierta forma menos efec
~tivos que los anticonceptivos orales y la esterilizacién, pero
a.la inversa, en los paises én desarrollo donde la mujer no es
té acostumbrada a tomar una pildora diaria, los DIiUs frecuente
mente presentan una tasa de fracaso menor que los anticoncepti
vos orales. La gran ventaja de los DiUs, por supuesto, es ac -
que la efectividad del dispositivo no depende de acciones es--
pecificas de las usuarias, como tener que tomar una nildora --
todas las maﬂanag.o en el caso de la usuaria de métodos anti--

conceptivos de barrera, tener quec utilizarlos en cada c6pula.

En términos generales los dispositives intrauterinos son re--
lativamente ficiles de disefiar, baratos de fabricar y someti-
dos a regulaciones bastante menos scveras que los medicamen--

tos orales.
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Vent\a“jas de : '1(;57‘ DIUs.

o 'j;;qt;éc‘a.‘
.presénéi  dé1 pi c
‘los carbohldratos 0 de losulipldos y CﬂﬂblOS que pred1spongan

a las complxca 1ones tromboembéilcas.

2.- Ffotccc16n efectival- Los dispositivos intrauterinos moder
nos representan uno de los métodos de control de natalidad més
seguros que se hayan d1seﬁndo. Solamente el uso diario disci--
plina&o dé" un anticonceptivo combinado de tipo oral ofrece unz
pfoneéciﬁn'equivalente contra la gestacién. En contraste con -
los viejos tipos lineales de DIU, la segunda generacibn, que -
estdi-ahora disponible, tiene un coeficiente de retencibn casi-
perfecta. Con el DIV 1a eficacia tedrica y clinica se hace vir
tuaimenté idéntica debido a aue no hay ninguna otra cosa qde -

ia paciente deba tomar o recordar para prevenir la concepcidn.

3.- Proteccién conveniente: Los dispositivos de anticoncencién
h:fautérina son incuestionablemente el método mis conveniente
de control de natalidad que se haya desarrollado. Con ¢l DIU
existe libertéd ahso;qta no habiendo necesidnd de tomar pre -
cauciocnes adicioﬁélés antes, durante o después del coito ner-

mitiendo una expresién sexual sin inhibiciones. Debido a que-
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el DIU provee una protecciﬁn‘ﬁnicﬁ independiente de una moti-
vacién diaria sostenida, el m&todo resulta igualmente efectivo

en mujeres de situacibn socioecondmica baja, media o alta.

4.- Proteccidn segura.- Los DIUs han sido colocados en todo el -
mundo, demostrando una seguridad medida inmejorable. Fn los te-
jidos adyacentes al dispositivo el mayor efecto documentado es
una reaccifn moderada de tipo quimiotdctico en las capas super
ficiales del endometrio. En respuesta al DIU hay un aumento del
nGmero de leucocitos presentes, cambio que no implica potencia
lidades de transformacién neopldstica., Los tejidos superficia-
les eﬁ contacto con el dispositivo son descamados normalmente-
‘con cada periodo menstrual lo que representa un factor de pro-

teccifn adicional.

S.- Proteccién prolongada: NingGn otro método de control de an
ticoncépcién ofrece la proteccidn permanente del DIU la que a
su vez es absolutamente reversible. De acucrdo con la eleccidn
del paciente y del médico el DIU provee meses o afios de efica-
cia virtual de 100%. Ademds después de la extraccidn def dis--
vositivo la fertilidad natural se r¢establece rdpidamente, La
mayoria de las pacientes se embarazan dentro de los 3 a 6 .me--
ses después de la extraccidn del DIU y 90% después de-los,lzrﬁp )

ses.

Por razones de preferencia personal, de..
de-motivacidn, -de.seguridad médica.o de.corregir

ginecoldgico preexistente uninétodo particuls
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E?ECTOS ADVERSOS. Frecuencia: Los D.I.U. en general tijeren una
freéuencia de embarazos de 2%, de expulsién del 10% de extrac-
cién del 1S% por motivos médicos especialmente hemorragia y --

dolor durante el primer afio de uso.

Metrorragia: El1 tipo de hemorragia anormal que se presenta es
del tipo de.menstruaciﬁn abundante o duradera o hemorragia in-
termenstrual. Es.pnsible que esta meastruaciédn temprana sea --
producida por liberacibn prematura de prostaglandina, provoca-

da por la.presencia de cuerpo extrafio en el fitero.

Perforacifn: Aunque poco frecuente, una de las complicaciones
potencialmente graves relacionadas con los D.I.Us, es la per
foracidén del fondo del Gtero. Ocurre inicialmente en la intro
duccibn., A veces en la introduccién sélo 1a norcién distal --
del P.1.U. atraviesa la pared del fitero y después la contrac-
tilidad utering en los meses siguientes completan la perfora-
cidén. La frecuencia de la perforacién guarda relacién con la

fuerza de la aplicacidn y con el tipo de D.I.U.

PROBLEMAS EN EL EMBARAZO. Anomalfas congénitas: Cuando ocurre
embarazo con un D.I.U. colocado, el Plastociste se implanta -
lejos del aditamento de modo que este iltimo es siempre ex---
traamni6tico. No hay datos que el cobre en el fitero tenpa --

efectos perjudiciales en el desarrollo del feto.

iborto espontfneo: Diversos estudios indican que si una pacien

te concibe con D.I.U in situ y'este no se extrae, la frecuen--
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TIPOS DE DIUs.

Algunos de los dispositivos m&s difundidos y utilizados hoy en

dia se describen a continuaci6n:

El Lippes Loop. Moldeado por inyeccibm de polietileno alathon-20
se presenta en cuatro tamafios. La incorporacibn de sulfato de --
bario al material sintético ha permitido que sea el Looo el pri-
mer DIU radio opaco. Dotado de dos hilos de nylon transcervica--
les permiti6 que fuera el Loop el primer DIU oue tuvo una prolon
gaciﬁn. Disefiador: Jack Lippes ( E.U.); fecha de introduccién.

Por empuje de €mbolo.

Saf-T-Coil.-Moldeado por inyeccién de un copolfmero el acetato -~
vinil etileno con sulfato de bario, agregado para ser radio opa--
co, el Saf-T-Coil se fabrica en tfes tamafios, el 25-S, el 32-S ¥y
el 33-8. Los dos monofilamentos transcervicales son de nylon. Di
seﬁador.- Ralph R. Robinson ( E.U.); fecha de introduccibn.-1965;

tipo de insercién.-Retiroc.

Cu-7, o Gravigard.- El efecto anticonceptivo del Cﬂ-7 se debe en
gran parte a los 200 mm2 de superficie de cobre en fbrma de un -
alambre enrollado sobre el segmento inferior. Estd moldeado por-
inyeccién de un homopolimero polipropileno con sulfato de bario-
agregado para la radioopacidad, se continfia con un simple hile -
de polipropileno. Su difimetro es ligeramente menor que 1a T ---
( 28 mm vs 32 mm).Diseilador Jaime Zipper y Harvey Abramson‘Chi-

le); Fecha de introduccién.- 1974; tipo de insercibn,-Retiro.



- TCu-ZOO,.o Gyne T.- Estd moldeado por inyeccidén de polietileno
- con sulfato de bario agregado para.ser radiocopaco. El alambre-
fino de cobre estd enrollado sobre el segmento vertical del --
DIU con una superficie de exposicién de cobre de 200 mm2. Dise
fiador.-Howard Tatum ( E.U.)} y Jaime Zipper ( Chile); fecha de-

introduccién ( 1972);Tipo de insercién.—Reti;o

TCu-220.- Es una versifn experimental modificada de la T con -
cobre; 1la TCu-220 tiene 7 mangas s&lidas de cobre; db: dn el -

brazo transversal y cinco en el vertical. Dotada de unn super- L

ficie de cobre de 220 mmZ este d15p051t1vo t1ene una v1da eFec.

tiva mayor que el d1seﬁo de 1a TCu 200. Disefiador.-Consejo de-

Pecblacién ( E.U.); Tipo de insercibn.- Retiro.

TCu-380 Ag.- Estd dotada de dos mangas sélidas dé c&b;e en éi;
brazo transversal y un serpentin de alambre de cobre cuyo eJe-
es de plata enrollado sobre el brazo vertical. El eJe de plata
pretende mantener el cobre sin fragmentar y de esta manera pro
longar la vida efectiva del dispositive. La sunerflcxe de cubm
total expuesta e¢s de 380 mm2. Viene dotado de,dps filamentos -

transcervicales. Disefiador.- Consejo de Pobl#é;éﬁ”f‘éfﬁ.]; Es-

timacién de vida cfectiva segln los disenddores: 6-10 afos; Ti

po de insercidn: Retiro. i T

Multiload-Cu250, o Multiload- DZSO.-‘Disﬁdsitivo'aue libera co-
bre con 250 mm2 de superficie, exnues ien forma de un alambre-

enrollado sobre el eje vertical.: Los brazos son. de plastico ---
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flexible con aletas en forma dentada que mantienen el'dispu-
sitivo en su sitio sin alargar la cavidad., El tubo de inser-
cibn especialmente disefiado no utiliza émbolo. ElL Multiload-
se presenta.en cuatro modelos: el tamafio corriente, un tamafio -
menor ¥y un modelo en el que las aletas son de tamafio cofrieg
te pero con el tallo vertical més corto; estos tres modelos-
contivren 250 mmZ con cobre. El cuarto modelo, de tamafio co-
rriente contiene 375 mm2 con cobre. Disefador.- W.A.A, Van -
0s50s; fecha de introducciﬁn.-1§74;-1as recomendaciones de --

los fabricantes sobre vida efectiva: 3 afios.

Nova TCu-200 y 200Ag. Moldeado por inyeccidn de polictileno -
con agregado de sulfato de bario para ser radioopace. El alam
bre. fino de cobre estd envrollado sobre el eje vertical de1’-~
dispositive con una exposicidn de 200 mm2 de cobre. La parte-
central del alambre es de plata 200 y que se ha agregado al -
alambre para reducir la fragmentacién, Diseﬁadores.-AhtiiXosg'k
nen y Papani Luukkainen ( Finlandia).Fccha devintroduccién.;yl
1979,

La recomendaci6n de los fabricsntes spbre,suwﬁia

afios, Tipo de insercién.—Retiro,'

Sistema Anticonceptive Intrauterino Propgestase

na)..
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" na).
_Laﬁprogesterona es und base ace1tosa de 51lxcona es llberada e

_laicav1dad uterind en una proporc1on de 65 Mg por-dia‘a travésl'f

-de la pared de dcetato vinil etileno del tallo verclcal.'

EIﬁdeposxto en el tallo contxene 38 mg de progesterona. ED

- z¢ transversal es un copolimero sblido, ademds el d15p051t1vo

_presenta dos monofilamentos transcervicales. Dlseﬁador.‘Alza -”
“Corporation ( E.U.); fecha QG 1ntroducc16n.-1976 t1po de 1n--
serci6n: E1 tubo de insercién se cafﬁé auﬁbhé{icamente y el =:
‘retiro es modificado. b
-Si;tpma Tprapéutico Uécfi;o.‘La progesterona o el levonorges--
trel es una ﬁase polimera es liberada en el Gtero en una pro--
porcidn de 25 o 2-4 mg. por dia respectivamente, a través de -
las'paredes.del copolimero ¢ acetato vinil etileno del tallo -
vertical y de los brazos cruzados. El dispositivo presenta dos
monofilamentos transcervicales, Disefiador.-Alza Corporation; -
los fabricantes estiman una vida efectiva de 5 afios; tipo de =
insercibn.- El1 tubo de insercifn se carga automiticamente y elu

retiro esti modificado.

2

Anillo. Ch1no‘- Es un anillo formado por una espxral de” un alnm_,

‘bre de acero inoxidable y segfin se inforné es el prlmer*dxseﬁo

de dispositive intrauterino que usaron las mujeres:

Se dice que la tasa de expulsién es alta; énlélféas
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nacion, es reemplazado por la V de Shangal.vNo presenta hllOS.

V China de Shangai.- Se utiliza en el caso que e1 anlllo de -

acero inoxidable es expulsado. Se d1ce que est d15p051t1vo se

presenta como-

mantiere en su lugar mejor que el anterlor perf
inconveniente, mis pérdidas de dolor que el an1110. Cons1ste -
de un alembre de acero inoxidable cublerto por una manga de --
material sintético excepto en cuatro iug@res; en donde el alam
bre de cobre esti enrollado sobre el alambre de acero inoxida
ble. El dispositivo tiene dos menofilamentos Erénséervicales de

plistico.

Dana Super.- Al acetato de vinil etileno se le agregf sulfato -
de bario para que fuera radioopaco. Presenta dos hilos de nylon

transcervicales. Tipo de insercidn.- Por empuje del émbolo,

Anillo de Ohta.- Es un anillo de polietileno al que se le incor
pord sulfato de bario para su radioopacidad. Diferentes varian-
tes de ‘este disefio se han producido en Japén incluyendo recien-
temente un dispositivo en forma de espiral. No obstante este Gl
timo disefio segfin la informacidn, no ha ganado ponularidad. No-

presenta hilos transcervicales.

Y de Soonawala.- Dispositivo en forma de Y con cobre alrededor
de ambos brazos en una irea de exposicidn de 250-300 mm2 de -
super{icie. El extremo de cada brazo es bulboso para cubrir la
punta del tubo de insercidn y de este modo fac111tar la 1nser-
cién. Disefiador. R.P, Soonawala ( 1nd1a) fecha de . 1ntroducc1on

1972; la recomendacidn de los fabricantes sobre ylda,gfcctxva-
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de este dispositivo es de 4 afios. Tipo de. insercién: Retiro

-del“tubo de insercién.

Libpes Loop modificado.- Los bruios del dispbsitivo Lippes -
Loop han sido recubiertos con acétato de vinil etileno que --
transporta trasylol, una proteasa inhibidora para reducir el-
sangrado excesivo. La droga es liberada en proporcién de apro
ximadamente 100 mg. por dia. Disefiador.-Programa Internacional

de Investigacién en Fertilidad ( E.U.)
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_ LUippes boup _5af-T.Coil

Cu-7, o Gravigard TCu-200, v Gyne T
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1Cu-220 TCu-J40 Ag

ey
2 n‘w:gr.

T

Multitoad-cu250, o Multiload-D250 Nova TCu-200 y 200 Ag
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Shstema Terapéutico Ulerino

Anifia Ching ¥ China de Shanghai
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Y de Soonawals Lippes Loop Modificado
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L Enla fila superior, de liquivrda 3 derecha, los dispasitives Lippes Loup, 1a TCu-200 y ef €u-7esbin colocadus en pasiciin corredta ea ta
parte alta del fondo utering; el L fita infecior se muestra un dispositivo Lippes Loop que o muy grande para la cavidad v que esti presionando e
irvitando el endumetrio, L TCu-200 que estd purforando el cervin, y ¢l Cus7 que resulta muy pegqueiv para 13 cavidad y gue se ha destizado o que se
ha ubicado fuera de s povicion porlas contracciones ulerinds. Es probable que los DIU de la filainferior induzc an 2 una tasa elevada de embarazo,
expubin v relita pur hemaosragiavdulor,
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FACTORES DE DISEfO DE LOS DIUs,

- La elcﬁcién indebida del momento de la insercibn es la causa ma-
yor de perforacidn..Sin cmbargo el disefo del dispositivo tiene
influencia también sobre el riesgo de perforacidn. Los disposi-
tivos lineales que presentan un extremo puntiagudo anterior pue
den-ser forzados a través de la pared uterina mis ficilmenteé -
aque los dispositivos que presentan un borde anterior amnlio 6 -
relativamente rombo. En forma similar, aquellos dispositivos he
chos Je.materiales rigidos o relativarente duros nueden ser for
zador a través de una falsa via mds ficilmente que aquellos he-
chos de materiales plcgables,Los ‘dispositivos en asa-y espiral
han sido mejorados recientemente haciendo el extremo anterior -

abultado. *

La construcc16n del; apl;cndorftamblén 1nFluencxa el riespo de -

ncrfornc1on.,£1 pr:nc1h10 de 1a canula que'se cmplea para 1nser

rtar muchos de 105 DIUS‘disponlbles en el comercio contribuyeron

‘al .pelipro de’ la perforaﬁion dcl dtero: Dispositivos comprimi--
Vdos pqra ln insercidn dcntro de un aplicador tubular pueden ser
ylnycctndos en forma 1nadecuada y forzados contra lapared-ute---
rina en lugar de ser-depositados dentro ‘de 1a cavidad del itero.
Si se produce una expulsidn forzada-del asa o del espiral al.--
empujar el émbolo de la cfnula y ésta se»encuentra ﬁon'ln nunta
firmemente apoyada contra la nared uterlna es” Fac11 nenetrar en’

el espesor de la museulatura del 6rpano




238

Debe tenerse cuidado al usar los dispositivos dé tino lineal,-
para no introducir el DIV dentro de 1a cénula de insercién hag
ta que el procedimienta se encuentra bien avanzado. El asa en
particular tiende a perder su memoria ripidamente y asumiri -
formas grotescas e indeseables dentro de la cavidad uterina -
5i el dispositive permanece en la cinula durante mucho tiempo
antes de la insercidén. La digbonibilidad de dispositivos que-
se>proveen en paquetes cargados y estériles con aplicadores -
descartables hacen necesaria una permanencia prolongada deh--

tro de la cénula de aplicacidn.
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CARACTERISTICAS TECNICO-MEDICAS.

Las actividades actuales de investipacifn-que' involucran a los
DIUs pueden ser descritas en cuatro categorias diferentes nero

superpuestas:

— Evaliacifn * de las caracteristicas de desempefio de 1os --
dispositivos actuales en uso, con especial atencién a -
complicaciones serias tales como embarazo ectdpico e in
feccifn aguda.

— Pruebas clinicas de disefios experimentales, especialmen
te Ae aquellos que contienen ingredientes actives tales
como sales metflicas, horménas esteroideas y agentes an
tifibrinoliticos para determinar la cantidad éptima y -
1a vida efectiva de las sustancias activas.

~ Perfeccionamiento de las técnicas de insercifn, disposi
,;ivos de medicién y aplicadores para asi poder asepurar
una mejor aplicaciébn v posicién del dispositivo dentro
del fGitero.
— Desarrollo y pruebas clinicas de dispositivos con compo-
nentes de retencifn biodegradables, para asi poder redu
cir la expulsién de la insercifn post parte o post abor

to.

‘Las diferencias en las tasas de contingencia entre diferentes -

centros s casi tan grande como las diferencias entre los dis-
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positivos. En general, el Lippeglﬂodﬁunwfiéﬁévméndr‘fdﬁdfdé-
terminaci6n que los otrosgdigposi;ivosanOfme&icadbsimientraé
que la TCu-200 tiene-en cierta forma;xfasa de‘resultado menor
que el Lippeé Loop: En otros'estudios, por ejemplo, el dispo-
sitivo con cobre no difiere mayormente del Loop en las tasas
de embarazo y expulsifn, pero muestra una tasa menor de ex--

traccidn por dolor y hemorragia.

Estudios recientes del Consejo de Poblacidén han comparado la-
TCu-200, dispositivo que ahoravesté con licencia de usc en --
E.U., con la TCu-200 y la TCu-380, ambos dispositivos todavia
en la etapa experimental. De disefioc diferente -al TCu-200, el-
cual tiene alambre de cobre solamente en el brazo vertical,la
TCu-220 tiene 7 mangos de cobre, -5 en el braze vertical y un
mango en cada uno de los brazos transversales. La TCu-380 tie
ne un mango coﬁ,cobre en cada uno pe los bhrazos transversales
y un alambre con cobre-enrollado sobre el segmentc vertical.

La ubicacién del cobre en la marte superior del. dispositivo v
que permenece en el fondo de la cavidad uterina, se piensa --
que es el motivo de la tasa pequefia de embarazos conm la ----
TCu-220 y 380, E1 Consejo de Poblacidn encuentra que la TCu-

380 es algo nis fﬁci] de fabricar que la TCu-220. También ba-
sados en datos afin no pub11c1dos la TCu-380 tiene 11ncrapentei

rpent wL! o oad .

mejor récord que la TCu-220. El Consejo, por tal mot:vo ha de_
B 0 ant ot ‘Hﬂll’ s hant

cidido concentrarse en la TCu-380 como su segundn genernc;én-

de dispositivos con cobre antes que la TCu-220, si bien el --
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_dispositivo de 220 ha sido usado més ampliamente.
El cbbre.fue el primer agente aue s¢ usd ampliamente. Zipper

estd experimentando con una combinacifn de cobre-zinc que p

1o

drfa efectuar cambios electroliticos en el Gtero, pero lam

=

yorfa de las investigaciones con metales estin orientadas s

1o

bre 1a cantidad 6ptima y la ubicacién del cobre. La TCu-200

y el Cu—7‘est5n'autorizados papé ia,venfa en los E.U. con ﬁna
vida Gtil de 3 afios, La TCu-220 y la TCu-380-A tedricamente -
" tientn una vida Gtil mas prolongada y el Consejo de Poblacidn
‘ésté recogiendo datos para procurar la aprobacidn por USFBAZI
- del 380 por un perfodo mis larpo. Una nueva versién, a titu-

lo de' ensayo denominade 380 Ag, incluye 380 mp de alambre --

de. cobre ton el centro de plata y enrollado sobre el brazo -

verticalvde la T. Se espera que el centro de plata evite la-

fragmentacién del cobre y de esta forma se pueda extender la

vida itil del dispositivo por méds tiempo. Con una peouefa di

ferencia del dispositivo de alambre con cobre y el centro'de

plata, se estd fabricando ahora en Finlandia como Nova T.

Ademds del apregado de cobre, el cual actGa primariamente in
crementando el efecto anticonceptivo de! dispositivo en for--
ma de 7 o de T, los dispositivos intrauterinos también han --
sido ensayados y usados como conductores de hormonas esteroi-

des. Reconocidos como agentes anticonceptivos; los esteroides

*(2) Administracién de Aliméntos y Medicinas en E.U.



dentro del DIU pueden liberar>locaimenté eh‘el‘ﬁteéovd;;is‘bﬂg

tante menores que las requeridas para admiﬁiétrabién‘aralif -

con ‘efectos colaterales slstémlcos minimos. El proyest1sert de -
sarrollado por la Corporacibn Alza estd ya én uss, Contxene un
depésxto de 38 mg de progesterona en ace1te s111conado y esté-
anrobado por USFDA con vida efectxva de un aﬁo. Alza estﬁ ac-—
tualmente recoglendo datos nara extender ei pefiodo de vxda‘--

ﬁt11 a 18 meses. Una nueva ver516n manufacturada en Néx1co con"
fan

tos de Alza, por tres aﬁos. Otro tlpo de d1sp051t1vo oue se'--
p1ensa puede ser efect1vo vor mﬁs de 10 aﬁos esta tanb:én s:en
do ensayndo.

La‘Organizacifn Mundial de’ la'Salud'y el Consejo ‘de ‘Poblacién,
ambos estén ensayande dispositivos en formd ‘de 'T'queé '1ibéran -
levongrpestrel un progestigeno sintético. Segtn 1a informacidn
de OMS el dispositivo tiene una tasa de liberacién constante -
de cerca de 2mg diarios y una vida efectiva minima 'de § afos;

estl-disefiade para-disminuir el flujo menstrual:de -40.a-60---

por ciento. Los estudios clinicos isobre su‘eficacia de-inicia
ron:.en.:1979. El Consejo de Poblacidn estd dnsdyando un-dispo--
sitivozcuyas tasas'.de: liberacidn. son«de- 109, 120 'y#30 md,. de" le-
rvbnorgestrel.diaribsr Afn-a estasddsis ne selinpeaird 14%%vu-
lacién- pcro habrd una acciédn 1oca1 dentro del Gtero. Dentro -

i by e ."‘k

dei campo o esfera ae a5c1on dc estos estud:os; Luukkalnen de-



determinarf la désis-efecto del -control-de-pérdida sanguineé;
supresidn del desarrollo del endometrio-y. sobre el moco cer--

vical.

El Centro de Investigaciones en Poblacifn del Instituto Nacigo
nal de Salud de los E.U., estd explorando las posibilidades de
uso de estrdgenos, estriol, en un dispositivo intrauterino. Es

tos estudios aln no han alcanzado un estadioc de ensayo clinico.

Otro grupo de agentes farmacolégicos que se han incorpeorado a -
los dispositivos intrauterinos son los inhibidores fibricolfiti-
cos como el fcido tranexfimico ( ANCA) y el acido aminocaproico
epsilon ( EACA). Estos aminodcidos sintéticos han sido emplea-
dos por via oral para reducir la pérdida sanguinea en menstrua
ciones. M.I. Ragab y M.N. Thomas en Egipto, mostraron cémo un-
dispositivo U-Coil que libera 4.3 Mg, de dcido tranexdmico dia
rios produjo un cambio de la tasa de pérdida sanguinea de 1.1-
por 100 mujeres que utilizan dispositivos U-Coil que liberan -
cobre. Entre los planes de IFRP figufan el apoyo a estudios en
diversos paises para usar el dcido aminocaproico o el acido --
traneximico incorporados a dispositivos, con el objeto de redy

cir el sangrado menstrual.
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H.M;-ﬁassbn “recomienda un.disefio. de DIU quqt(1)upue¢g‘pe11
manecer &stablc en el fondo de la cavidad y. qué le permita -
Vresistir las- contracciones bajas del segmento inferior del -
Gtero; {2) se debe cvitar aue los bordcs sean fxlosos o que-
las_extremidades agudas puedan causar 1051ones en el endome- ’
trio o hemorragias; (3) se debe comblnar una curvadura trans
versal elistica ‘con un eje rigido; y (4) deberé ser 1 23 a'~
1.75 cm miis pequefio que la cavidad endometrial. Ln un estu--.
dio de 319 mujeres 61 cncontrd que las tasas de embarazos, -
expulsiones y extracciones por razones médicas fueron altas-
si el dispositive era muy prande debido a perforaciones o --
irritaciones del endometrio; o muy pequefo, madificande su -
posicién debido 2 las contracciones uterinas. En forma simi-
lar Ibrahim Kamal, en Egipto, ha estudiado prandes series de
DiUs por larpos intervalos utilizando rayos X y medios de -~
contraste para el perfil del Gtero. Sus estudios mostraron -
que los embarazor y efectos seccundarios se presentan con ma-
yores probabilidades cuando el dispositivo estd ubicado po--

bremente, o cuando no cubre adecuadamente el fondo uterino:

Se ha efectuado el desarrolle y los ensayos clinncos de dis~r;
positivoes con compuestos biodegradables, dxseﬁados con el -
objeto de disminuir la expulsidn desnués de la insercién post

parto o post-aborto inmediato. la orpanizaci&n IFRP estd pro

bando dispositivos en T y Lippes Loop modificados con saturas



"de catgut crénico en el brazo superior del DIU.”Cuéndofeljdii
positivo es insertado, el recorte terminal, libfe, de las. su-
turas actfia como dientes y mantiene el dispositivo in situ -
durante 1la Qiolaci6n del Gtero. Las saturas‘posteriormeﬁte --
son disucltas por los flufidos corporales y decsaparecen .en el-
transcurso de semanas, después que el periodo de expulsqu in

mediato ha desaparecido.

Mientras se mantienen grandes ésperanzas de gque algunas mejo--
ras pucden hacersc para un mcfor desempeffo del DIU, especial--
mente por la adicién de agentes activos o de material biodegra
dable, sin embargo, existe menos expectacifn actualmente que -
hace una década de que el dispositivo pueda ser mejorado lo --
suficiente comc rara que pueda llenar las necesidades anticon-
ceptivas de todas las mujeres. El mayor desafio tecnoldgico en
1la investigaci&n y el desarrollo del DIU, se encuentra en que-
los parfimetros clinicos importantes del DIU son tan indepen---
dientes que el cgmbio en el disefio del rendimiento en una drea

a menudo resulta en un desempefo menor en otras dreas.

Por ejemplo, un incremento en el frea superficial del DIU puede
conducir a una disminucién sustancial en la tasa de embarazos -
-accidentales, pero al mismo tiempo nrobablemente se incremente-
la incidencia de extracciones por. pérdidas sanpuineas o por do-
lor. Una mayvor rigidez reducird 1la expulsifn, nero al mismo --

tiempo aumentard la tasa de extracciones por nérdidas o dolor.
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La "T de nylon" dispositive intrnutefino Are: supetfi;xér

contra cobre agregado.

Un estudio para valorar el efecto reldcldnndolgon’ibﬁﬁioﬁés -
de cobre y el aumento en el drea deisuperficie a través de 1a
costura de alambre de la varilla del dispositivo en "T'" fue -
llevado a cabo. El disefio experimental fue colocado parz ana-
lizar una hipédtesis que sefiala que la eficacia del dispositi-
vo de cobre es ¢l resultado de un aumento en el drea de suner
ficie del DIU y no un resultado del cobre por si mismo.

98 dispositivos TCu de 200 mm2 fueron despojados de su alambre
de cobre y recubiertos con hilo de nylon del mismo largo, cali
bre y drea de superficie. Los dismositives fueron reempacados
y esterilizados con gas. lLos 98 dispoesitivos ' T de nvlon" --
fueron colocados en 1977 y se¢ hizo sevuimiento durante dos -
‘afies. Ll hallazgo mds importante fuc auc el reemplazo del alanm
bre Qc cobre por hilo de nylon, mostrd en efecto anticoncepti-

vo muy similar.

Estudios sobre el Cu-7.

Esencialmenic, el tamafio, el drea’de 1n superficie v’ la'rigi

dez del dispositivo-eran la mixima importancia: Un-dispositi-
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vo con una mayor drea de superficie 6fréceria'siemprc una: ta-
sa de expulsidn de cada d15pos1t1vo hastn entonces desarrolla
do proporcional a su rigides. Ademas 51 la rlgxdez aumentaba,
disminuia la expulsidén, pero numentaba la metrorragla. Asi, -

las propiedades fisicas y blolénlcaq requerldns"ara-la obten

cién de un 6ptimo resultado antlconcept;v con escnsa metrorrn

gia, y bajas tasas de expﬁlsiGh.se;Halla ntri nsecamente -

opuestas.

Es posible separar la ef1cacxa de~ un DIU de'la dependenc1a de—

su tamafio o .de su super£1c1e.'

El efecto antifertilidad del cobre met&lico era dircctamente-
proporcional en su superficic. Esto supirid qhe los ioncs co-

bre eran liberados de la superficie del metal y de los pro---

ductos de:oxidaqian del cobre, por lo tanto eran responsables
'de 11 acc16n ant1fert111dad Esto se demostré nor experimen--
cos ulter1orcs ‘en’ 105 que:se usd cobre y . zinc metdilicos enro-.
‘llndQS‘Juntos sobre cl mismo portador. En estia situacidn, cl-
efccto ant1conccpt1vo se debfa a la mayor dlsnonlhllldnd del-

lon cobrc. rebultado obvxo(bl par electroou1m1co zinc- cobre.




- acercindose ‘a tasa de 1% de fracaso anual. Ademis, debldo alan "
pequeﬁcz del portador, se produce una distorsién minlmn de _ér‘
la cavidad lntrauterlna, obteniéndose una_ frecuenc1a muy dls--‘i,'

minufda de expulsién esponténea, de sangrado y dolor.;,

A mayor rigidez, menor expulsién y mayor sangrado.”Losfresulta*T s

dos se muestran en el cuadro siguiente:

RELACION ENTRE RIGIDEZ MECANICA Y TOLERANCIA™
DE LOS PACIENTES A LOS DIUs EN FORMA DE 7 DE
DIFERENTES COMPOSICIONES,

poliiero usado (%) Indice de [Primeras >D010r7 33?2? No.de nrlmerﬂ
Rigidez (%) Expulsiones(%) Sangrado de uso inserciones

Polictileno 1.0 15.1 0.7 2891 291

Poiietileno(75)

Polipropileno(25%). 2.7 3.7 3.7 2475 261

‘Polipropileno 8.2 2.1 S.4 2835 186

Estudios Clinicos con el Cu-7

Su difmetro longitudinal doblado es de 2mm., incluyéndo el dif--
metro del alambre. Su longitud es de 36mm..y una.vez abierfo en
el interior de la cavidad uterina, su longitud transversal es’ -

de 27 mm. Se hicieron los sinuientes prototipos:

a) Se enrollé un alambre de cobre de 0.2 mm. de didmetro y 32 cm,
de longitud alrededor del brazo vertical. La superficie de -

cobre era alrededor de 200 mm. 2. Este tipo s¢ como ---------



‘horizontal

remocién cbn similares

quc las tasas. de. ccntl'

y Cu-7-300, casi son suficientes para demostrar 1

barazo serd de coero o muy cercana a ccro durﬂnte

fundamental, ya que las leras con 1ct1v1d

aumentarse con fac111dad. sln el dcsar
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Los datos clinicos obtenidos con nuestra éxperiencia'en 21 méses
del uso del Cu-7-200 indican que la tasa.de embarazo para el nrl-
mer ‘afio es 2.2 y 0;7 para el periodo de los nueve meses Dosterlo-
res observados durante el sepundo aﬁo. Por lo:tanto, es lo més _§ 
probable que el dispositivo mantenga su eficac1a total cuando me-
nos durante 3 afos. Un leve aumento del dlumetro de alambre de -~
0 2 mm a 0,25 mm, proporcionaTi un d15p051t1vo que axcederé en 5-

afios ‘su uso con eficacia total.

Los datos disponibles sobre Cu-T y2Cu-7‘publicados hastnb.-
la fecha, en relacién a la cantidad de cobre y su eficacis anti--
conceptiva, Gibor ha desarollado una férmula matemidtica que predi'
ce que seria necesario un aumento considerable de la superficie.-
activa de los 200 mm2 de cobre para obtener una leve dismiﬁucién-

en la tasa predecible de embarazo durante el primer afo,

Si-el mecanismo de accién estd relacionado nrincipalmente .-
con la-.alteracién de 1a fisiolopia de la mucosa, podriamos desa -
rrollar un dispositivo con una taza de embarazo de cero, uqqndd -

un minimo de material activo y colociindolo cerca de la: zona de

in locn]iZﬂCién‘del cbhfe ek;ﬁr;tlca}




encontrando cambios morfolfgicos en la mucosarhterina;:eStos“cam4

bios bioquimicos podrfan ser los siguientes:.

a) Inhibicién parcial de los sistemés eh}iﬁé;iéoSide,la mu- "
cosa uterina dependientes del: 21nc. e - ’

b) Aumento de la tasa normal de captac15n enddgena del es=-
trdgeno por la mucosa uterina ( Vedq y;leper, resulta--
dos no publicados). :

¢) Captacién activa del cobre liberado por el d1sp051t1vo -
durante la fase secretoria del c1c10 menstrual y su con-
centracidén y excrecién mediante las vacuolas secreterias,
preduciendo una inhibicidn de los sistemas enzimlticos %7
presentes en el medio uterino y necesarios para la im ---

plantacién del huevo.



s3RTER
1 1.1

E
< .
g -
2 -J
1Y)
3 .
n
¥ e -
§ 12
3 0
< _‘ 3 + /
2 e b
J ‘-
2
o 1 T T ¥ T ¥ T ¥
1 2 8 r )
ARO
b ENBARAZO 4 EXTRACCION POR OTRAS RAZONE S NEDICAS
o EXMULSION . & EXTRACCION POR PERDIDA OF SAVORL/DOLOR

Tasas acumulativas durante diez afos de embarazo,expulsidn,extrac
cién por hemorragia/dolor y extraccidn por otras razones médicas,
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mente,usado, muestra que la hemorr1g1u ¥ el dolor ‘son 1'

aquellos considerados de mayor efect1v1dnd,

Esta tendencia muestra diferencias si.se ana11z or:SEPdrado‘alr-

sector plblico y al privado. En el primero" hay mayores incrementos
en la utilizacidén de métodos qu1rﬁrg1c05,x}del’dlspos;txvo intrau-
terino; esta misma situaci6n se encuentra.eén.las freas urbanas al

compararse con las rurales.

En cuanto a la evolucién del uso de nnticonceﬁtivos en los diferen
tes grupos de edad fértil de la poblacifn de mujeres unidas, obser
vamos que, para 1982, el porcentaje de uso era superior al 55% en
los grupos de edad 25-29 a 35-39 afos; en cambio, en grunos de =---
edad joven de 15 a 19, apenas el 201 de las mujeres usaban’ nigﬁh}

método anticonceptivo.

Es notorio el incremento que se ha observado en el uéb'défahtiégh-;°
ceptivos en las mujeres jbévenes entre 20 v 34 afios de edad. Ello o
indica un posible aumento en el usc para fines de esndcxam1ento o
del tiempo entre un nacimiento y el siguiente, lo cual tendrd efec
tos importantes en la s.lud materna e infantil y en la descenden--

cia de las mujeres al final de la vida reproductiva.
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Los logros obtenidos por el.Plan Nacional de P11n1f1cac16n Fami--- -
liar, y cada programa 1nst1tuc1ona1 en partlcular, son muy 1mpor--:
tantes ya'que ‘sitGan a la planificacibn fam111ar.como ung.prictica
generalizada en toda la poblacién e indicativa de” uncambio ‘irre<-

versiBle'eh los patrones reproductivos de:la poblacién. -

. “En relaclon a usuarias actlvas el reto conslstlrﬁ ‘en loprar mayo--
res norcentages en los grunos de edad joven de 15 a 19 y- 20 a 24~

afios; lograr ademds, que en estos grupos de plan1f1Cac15n ‘familiar
fenﬁa efectos directos en el retraso del primer- hijo pues ello '~
repercutird en el mejoramiento de la salud materna e infantil y en

la reduccién de la fecundidad total de las parejas.

Se estima que, de continuar la tendencia que ha seguido la demandg,
el 37.9% del total de usuarias activas de métodos efectivos esta-=
" rfan esterelizadas en 1988; casi la tercera varte estarfan usando-
pastillas y los porcentajes de uso de dispositivos intrauterinos =
y de inyectables varian, ambos, alrededor del 14%, Estas cifras ha
bran de considerarse para efectos de cuantificar la demanda espera-
:da durante los préximos afios para los diferentes métodos. Sin embar
£o, hny que tomar en cuenta que dichas cifras representan sdlo’'la -
tendencia histéricade un comportamiento observadc, de modo que nosi
blqs cambiosven las normas o recomendacioncs bisicas contraindican-
do o fomentando determinados métodos modernos, alteren la composi--

cidn de la demanda en funcidn de dichos métodos anticonceptivos.

Dentro de.-la- oferta de métodos anticonceptivos a la pohlacién nara -

los préximes. seis afos, la participacidnidel sector privade sord



mis importante,

Se proyecta que‘en 1988,>diéhq;sector Cﬁﬁra ei thid

usuarias activas; o sean’3,1.millones’de usuaria
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ANALISIS TECNICO ECONOMICO VPREI:_IMI‘VNAR'

Para la fabricacifn de material médic tlllZﬂn dxversos mate

riales plisticos, los cuales sec. selecc1nnan de acuerdo a’las ne-_ -

cesidades del producto y a lastcarac eristlcas del plﬁst1co. No-
sotros elegimos fabricar los DIUs conipolietlleno de alta densi-

dad debido a sus propiecdades de:

a) Excelente flexibilidad.
b) Muy buena resistencia al impacto.
c¢) Baja absercién de agua.

‘d) Resistencia a 1la corrosién.

e} Estable frente a los Acidos, &lcalis, alcohoies, eterééf;éfb§j?

© nas,

£} Buena temperatura de ablandamiento, i ;
g) Propiedades aislantes en atmbsferas de pran humedad o ihmer”-:~
sién. ' / '

Ademis de que las investigaciones y la prictica han demostrado -
que este es el material 6ptimo para la fabricacién de este tipo-
de producto. Estamos considerando adem&s que para las otras al-
ternativas de fabricacidn de instrumental, este se pueda fabricar
en polietileno, pero realmente, de existir la neccesidad de utili
zar otros materiales como el polipropileno, ncopreno, ctc. se po

drfi hacer sin probiema.

En cuanto al empaque y esterilizacién del producto, también ob -

servamos que el polietileno servird para ambos Fines y& que si -
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se selecciona ‘el método de esterilizacifn por medio de 6xido de -

etileno tendremos las siguientes ventajas:

a) E1 método de esterilizacifn por éxido‘de etiieno.es recomenda-
do para el polietileno de alta densidad ﬁor fabricantes de ar-
ticulos médicos.

b) El producto se puede esterilizar aGin después del empacado 'y --
etiquetado, ya que el polietileno de alta densidad es perméa -
ble al 6xido de etileno y'a la vez al medio ambiente es imper-
meable.

c) El 6xido de etileno es efectivo contra todo tipo de microorga-

nismo, incluyendo los virus y esporas bacterianas.

En cuante al métode de fabricaci6n se selecciond el método de mol
deo por inyeccifn, por ser este ﬁn método sencillo y mediante el-
.cﬁal podemos obtener las caracter{sticas requeridas por el produc
to; as! mismo para la fabricaci6n de otros productos se considera
utilizar este método, asumiendo que de requerirse alguna pieza ex
truida, también tenemos la posibilidad de hacerla, salvo que el -
método sea rotomoldeo, soplado u otro método, se tendrd que mandar

maquilar,

El método de inycccibn ofrece las siguientes ventajas:
La maquinarfia utilizada es de gran flexibilidad, ya que se pueden
fabricar una amplia gama de productos, con s6lo cambiar de molde-

y hacer pequejios ajustes cn la miquina.

Actualmente cn México la Gnica empfesa fabricante de polietileno-

de alta es Petr6lecos Mexicanos, 'y por lo tanto tenemos facilidad-
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de. conseguirlo, pero si en un momento dado es necggariobimﬁof;gpf
lo, ya sea porque no haya suficiente material en el mercado nétio:

nal, o porque dicho material no satisfaga los requerlmlentos del

producto; esto se puede llevar a cabo sin dlflcultades,‘tramltan--i

do el permiso de importacifn correspondiente.

Asf tambin, y de acuerdo a lo mencionado anteriormente las posi-
bilidades de fabricacién de productos médicos que cubrgnwcar;qte-'
risticas similares al DIU son muy amplias por:lo que los:prbduc%-

tos factibles de realiarse podrfan ser entre otros los siguientes:

Cateter central

Cateter Epidural

Cateter intravenoso

Cateter nasal

Equipo de suero
- Bolsa de sangre
- Jcringa’

- Sonda de Foley

- Mariposa

Cateter de alimentuacién
Sonda de nelat6n

Sonda para drenaje oseo o R

Etc,

(ver contcnldo).
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Por.otra parte, se considera pertinente la elaboracifn de un esty
dio detallado del producto principal a fabricarse de acuerdo a --
los criterios enunciados anteriormente, con el fin de poder susten
tar las perspectivas de desarrollo de este producto dentro del --
mercado nacional e internacional, observando de esta forma sus --
ventajas y desventajas dentro de un concepto formal. Por lo tan-
to a continuacidén presentamos un estudio detallado del dispositi-
vo Intrauterino en comparacifn con sus similares (método de plnhi
ficaci6n familiar) para observar sus posibilidades de desarrollo-

comercial.

Sin embargo, dentro de los productos susceptibles a realizarse se
escojeran algunos otros articulos en forma secundaria (enunciados
en la lista anterior). De tal manera que se aproveche 1la versati

lidad del equipo con que se cuenta.
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;FAﬁRICANTES DE. DISPOSITIVOS INTRAUTERINOS.

Actualmente exlsten vnrlos 1aboratorxos que se dedican a la [abrx-.:

cacién de los d1sp051t1v05 1ntrauter1nos, pero los ancos que se

ha podido comprobar con certeza’ de que es una de sus uct1v1dades

son los slgu1entes.

1.- Searle de México. -

2.- Protein Latinoamericana.

.Sherlng"

Grlfxtt

R Populatlon Coun511 (E U.):

ohnson G Johnson

7J¥:Laborntorxos PromecoQ
En México se tiene un gran mcfcédb ynlps principalés consumidores-
son los siguientes:

1.- Sector Salud

a) IMSS
b) DIF

c) ISSSTE
d) S8A

2.- Hospitales pertlculares

“De acuerdo a la investigaci6n realizada acerca de los posibles mer
cados del DIU para exportacibn, se concluyd que cxiste un mercado-
amplfsimo, sobre todo en los paises subdesarrollados y con exceso-

de poblacién, como serian los latinoamericanos por ser un mercado-’



mds cercano; ademds con la ape
se podri exportar por medio-dé:acuerdo

todo el mundo.

CONSUMO DE DIUS EN MEXICO.: -

rcado’internacional,

ntercambio comercial a =

De acuerdo a las estadisticas y a. la ‘investigacibn realizada:tenef'

mos para 1987 un total de 928,000 usuarias en Méxica (D.P.j si to-

mames en cuenta esta cifra, para la produccifn de esta cantidad, -

se tienen varias posibilidades de cubrir esta demanda. Las dos po

sibilidades mfis acertadas son las siguientes:

a)

b)

Tomando en cuenta estas posibilidades, y:

metros, se pueden conocer fficilmente otra

mo

Considerando 1 molde de 6 cavidades:

Trabajando un turno de 8 horas, considerando una miquina inyec;
tora automftica Negri Bosi NB-60 con capacidad de hasta 110 gra
mos. Considerar 4 ciclos por minuto.

Tendriamos.24 pzas./min. = 1440 pias./hora = 11520 pzas,/dfa =
57600 pzas./semana = 230400 pzas./mes.

En 4 meses y en las condiciones anteriormente sefialadas se ob -
tendria una produccién de 921,600 pzas. que. es: el volumen reqﬁg
rido por el mercado. o -

Considerando 1 molde de 4 cavidades en-condiciones .similares -

al caso a) sc obtendrian:

16 pzas./min. = 960 pzas./hora = 7680

semana = 153600 pzas;/mes.

En 6 meses se producirfan 921,600 bia

considerar un molde de 3 u 8 cqvidu&es”




1.3, ESTUDIO ECONOMICO
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COSTO, DE MATERIA PRIMA PARA LA FABRICACION DE- LOS DISPOSITIVOS

-4,

INTRAUTERINOS

DESPIECE:

1;- Cuerpo.'

. é;;AHiio”de‘cobr¢ 

.3.° Hilo de nyloﬁ.

- Embolo del aplicador :
. 5.- Tepe. e -

6.- Tubo del nplicndor;

7.- Empaque.

1.- Ei cuerpo estd fabricado AE PE alta densidad con sulfato de ba

. rio, tendri una forma similar a una Te, como se muestra en la-

figura 1 y recibe el nombre de T nova; sus dimensiones se ob -
servun en la misma figura,
El peso aproximado del cuerpo desﬂqdo es de 250 mg. E1 precio
del PE AD es de 1200.00/Kg., ademfs contiene un 1% de sulfato-
de bario ¢l cual tienec un costo de 130.00/kg. El costo total-
unitario del cuerpo es de: 0.297.00 (M.N.).

2.- El cmbobinado de cobre tiene una longitud-de 30.05cm. con.un -
difimetro de 0.05cm; el peso total aproximado es de'dOﬁg.; este
material ;ienc un costo de 4000.00/Kg, por lo tanto cl costo -
unitario seré‘dc 0.16,00 (M.N,).

3.- El hilo de Nylon tiene una longitud de dOcm con un costo de -

aproximadamente 0.5.00 (M.N.). Tlene ademﬁs un peso de 17mg.



263

Z=2.1 s
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El émbo&P del aplicador tiene las siguientes dimensiones: Y
mm 1 190mm 1
o |

23 mm

BN

‘l 23mm f

£l material es tambi&n PE AD, con. un peso de 2gr. y un.costo -

de 2.238,00(M.N.). ~. . .
. v R
Otra pieza de PE AD es el tope con un peso aproximado’ de’ 0,845
gr. y umn,costo de 1.004.00 (M.N.).
Estas dos piezas; el tope y el émbolo, son dos elemchios auxi
liares en la instalacibén de los dispositives instrauterinos -
por lo tanto no es necesario que el material utilizado en su-
fabricacifn sea de primera calidad como el utilizado en el --
cuerpo del DIU; por lo tanto se pueden hacer del material que
se obtiene de las coladas o de los uuerpés defectuosos.
De esta manera se pueden abatir los costos, aprovechando la -

recuperaci6n de este material,

El tubo del aplicador tienc un peﬁo aproximado-de l.ZSér.:con
una longitud de 20.5cm. y un difimetro de 4,5mm,, fabricado ecn
PE BD extrufdo, teniendo un costo de 1.25,00 (M.N.).

El empaque cs fabricado en PE extrufdo con un difimetro de 5.82
cm. El rollo de¢ polietileno para empaque ticne un costo de --
600.00/Kg. El costo unitario serd de 0.6.00(M.N.). Con una va

riacién hacia arriba de un 25%..
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COSTO DE MATERIA PRIMA ($).

.- 0,297
.- 0,16 S L
.- 0.5 . . ' o

.~ 1.004

1

2

3

4.- 2.23786
5

6.- 1.25

7

TOT.6.04886°° (M.N,)

Si se toma en cuenta que cl costo unitario- por estcrlllzacién es
de 8.00 (M.N.), a(iemﬁs del papcl para 1nstruct1vo con un costo -
de 3.00 (M.N.}, se tiene un costo total por mnteua pr1mn de ca-

da DIU de:
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COSTO DE MATERIA PRIMA PARA LA FABRICACION DE LOS PRODUCTOS
SEGUNDARIOS:

1.- Sonda de Nelat6n, ) O . Z
2.- Cateter Nasal.
DESPIECE:

1.- a) Cuerpo

b) Cenector

c) Empaque

2.- a) Cateter
b) Conducto de oxigenuci&ﬁ
c) Conector

d) Empaque

1.- a) El cuerpo estd fabricado de polietilenc de alta densidad -
(PE AD) extrufdo con un peso aproximado de 15gr. E1 costo--
por Kg. es de 1200.00, por lo tanto el costo unitario de es
te serd de $18.00 (M.N.).

b) El conector estd hecho al igual que cl cuerpo de PE AD, in-

yectado, con un peso aproximado de 2gr. siendo su costo uniT:

tario de $2.4.00 (M.N.).
c) Este empaque de PE extrufdo, tiene un didmetro de. 2. 546cm., ,~Lj
cl rollo de polietileno pnra empnquc tlcne un costo de -';j‘i

600, 00/kg y el costo unldatxo scrﬁ de $1,06,00 (M N. )

«

.~ a) El catctcr estd fabrxcado de plast1sol (una especie de PVCL

™~

con un peso muy

equeno de aprowlmadamcnte SOOmg. Con un --
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costo por Kg. de 1500,00, asf e17c¢stb uﬁi;aEi

$0.75.00 (M.N.).
b} El conducto de oxigenacién Se”fqbfi;g‘dg;PE'ﬁD'éx;;uidoi--

con un peso aproximade de 30gr., el chfO'pot‘ng eﬁidé,-~

600.00 y el costo unitario es de: $18.00 (M.N:).~

c) El conector estf hecho de PE AD inyectado con un peso de -
2gr., siendo su costo unitario de $2.400 (M,N.).

d) El empaque de PE extruldo, con un difmetro de 2.546cm. el-
rollo de polietileno para empaque tiene un costo de 60000/
Kg. por lo tanto el costo unitario serd de. $1.900(M.N.).

Tomando en cuenta que el costo unitario por esterilizacidn es

de 8.00(M.N.); ademis dél papel instructivo con un -costo de -

3.00{M.N.); esto es para cada producto, seg.ﬁna SOnda‘o;sea -

un cateter. Por 1o tanto los costos de mate prima para ca

da uno de estos productos es:

1,- Sonda de Nelatén .............332.36°°(M;N.);
2.- Cateter Nasal........o..ooss.($34.0599(M.N.) .



" SONDA DE NELATON .

N
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CATETER ~NASAL

Las lineas punteadas in-:
dican,que este segmento del
dispositivo continua. .

41.1

.Las cantidades estdn en centimetros



270
TIEMPOS DE FABRICACION

DISPOSITIVO INTRAUTERINO.

Cucrpo:

Tiempo de trabajo efectivo: 6hr/turno'é'20f&IaS/mes“

Ndmero de piezas por mes = 77334;

De 1la produccién se tienen = 1440_'

Tubo del aplicador:

Extrusor de 15 Kg/hr.
El peso del tubo es de 1.25gé‘
12,000 tubos/hr. o
El tiempo requerido para'cubrir’ﬁn’t

6.45hrs.

Aplicador: :
Considerando un molde de 4 cavidades

Se tienen 960 piezas/hr.

Tope: . ‘ el T
Considerando un molde de 8 cavidades

Se obtendrfan 1920 piezas/hr,



PRODUCTOS SECUNDARIOS.
1.- Sonda de Nelatén.

Cuerpo:

Peso: 15 gramos

Extrusora de 15 Kg/hr.

Se pueden fabricar 1000 piezas/hr.;

Conector: ; .
Considerando un molde de—6‘an£dadés,,cqn una miquina.-de capacidad. -

de-110gr. y 4 ciclos/minuto, sertiencnf 1440 pizasi/hrl oo owyisd

2.- Cateter Nasal.

Cateter: (Extrusibn e Inyccc16n) i T

Codsiderando un tiempo de secado de 10, mlnutos

to es posible la fabricacién de 600 piézus[hr{
Conducto de oxigenacibn:

Peso: 30 gramos; utilizando 1la misma extrusora.de Eapqg1dad d
15 Kg/hr, por lo tanto se tendrin 500 piezas/hr
Conector: cL . BERRE S

Considerando .un molde de 6 cavidadesr

de 110gr y 4 C1clos/m1nutp se: t1enen 14@0 pic
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' PROCESOS DE FABRICACION S

DISPOSITIVO INTRAUTERING:

[N

Paso 1.- Considerando que.nuestro material -de
tra en almacén, el primer paso-del proceso €5 :

material pldstico, cuando este sea.requerido;

Paso 2.- De nuestro.almacén de materiales), el

d10 dcl cual es- obtenlda nuestra pleza coladn,

mismo el desprcnd1m1ento de la pleza con respecto’ a’su: coladn.

Paso 4,- La fabricacién del tubo aplzcador se realizaff en el de-

partamento de extrusidn.

Paso 5.- Las piezés obtenidas en los depurtnmentos de inyecci6n .
y extrusifn, se pasan a la primera mesa de inspecci6n, Es aquf don
de se determina a detalle cuasles piezas cumplen con las especifi-
caciones requeridas; Las piezas defectuosas serfn depositadas en-
un recipiente para su recolecci6n’y transportddas al molino para-
reprocesarlas y obtener de esta manefﬁ el mixime aprovechamiento-

del material.

Paso 6.- En este paso del proceso las piczas un'puéan la inspbt4
ci6n positivamente son provistas ‘del esplral de cohrc necesarlo
le cual se logra por medio de una emboblnadora para nlumbre dc cox

bre.




PROCESOS DE PRODUCTOS . PARALELOS ;

Jeringh Aesechable:
El proceso de fabficacidn de este producto, répitejlds'éuatro pri—‘
meros pasos del proceso de nuestro‘producto"brincipal. Después de-
estos e¢s llevado al 4rea de ensamble, donde se colocan todas las -

piczus componentes de este producto, Y por filtimo se realiza el -
paso nféimero 8. Cabe hacer notar que con respecto.a cste producto, -
la intencién consiste en s6lo maquilar el €Embolo y el cuerpo debi-
do qiquernq sc considera la posibilidad.de.fabricar los-componen -

">

tes anexos,
Paletas de exploraci6n bucal,

El proceso de fabricaci6n de ‘este producto, también repite los pri
meros cuatro pasos del proceso de nuestro prnducfo principal y rea

-.liza el octavo.
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- Espejos dentales:

. Es el mismo proceso que el anterior.:

Sonda de ‘Nelat6n:

En este caso, el presente producto tambisn pasari por el departa -
mento de inyeccibn y exfrusidn,.sin embargo las subsecuentes opera
ciones serfn distintas, perb realizadas en la misma firea y por el-

mismo personal tales como:

Paso 5.- Corte de la manguera,

Paso 6.- El1 ensamble de la pieza.
Paso 7.- Sellado de punta y orificio.
Paso 8.- .Inspeccifn,

Paso 9.- Empaque y corte de bolsa.
Cateter nasal:

Respecto a este producto, los primeros 5 pasos son semejantes a -

los de la Sonda, pero desde este punto en zdelante son distintos:

Paso 6.- Fabricaci6bn de cateter y abrazaderas.

Paso 7.- Ensamble.

Paso 8.- Inspeccién,

Paso 9.--Sellado de punta,

Paso 10.-Corte de bolsa y empaque, siendo 6ste anilogo al de la -

sonda de nelut6n.
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BALANCEO DE _pINEA'

Independientemente de la d15p051c16n de 1 _planta los procesos obe’

decen a una cierta secuenc1a, por 10 tanto es meortante as1gnar -
el trabajo en tal forma que’ la producc16n fluya 'sin aglomerac1ones

y con el mejor aprovechamiento del tlempo,deglos truba]adores,

En este punto, trataremos de evaluar la-asignacién del‘trabajb, es
decir, de acuerdo a los tiempos estandard obtenidos y dada la pro-

duccién deseada, obtendremos el personal y maquinarfa necesaria.

DIU. Cantidad a producir: 77 334 pzas./mes:

Cuerpo' 1 440 pzas./hr se pecesi;ah‘53,7ohrs. de-inyeccién.

Tubo 12 000 pzas./hr se necesitan . 6. 445rs' de extrusién.-

Aplicador 960 pzas./hr se esit, 0. 56hrs. de 1nyecc16n.

Tope 1 920 pzas,/hr se,nece51tan 40-, Zths deflnyecc16n.

Con dos inyectoras se tendrd:

la.
Aplicador 80.56 hrs: 40,29 hrs.
+ puesta en 3.00 hrs. —= 0 hrs
marcha
Total hrs.
Sonda de
Nelatén

operaciones: ;

Sonda de
Nelatén
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Clas ST e
vaO.Vde . R i . s
Méquing‘ o (20:83 hrs. L htg
“de’

upreparacxén‘

hné/me;;:p
serd.de;
1nyectord
S 90 hrs

Tiempo .
muerto -
x mes:
_Tiempo -extru:
; e 6,45 hrs.)
Sohdataé_NélétGh = 1000 pzas./hr. = 30 hrs.
Cateter Nasal = 500 pzas./hr. =32 hrs.
tiempo ‘de preparacién = 9 hrs. ! :

tiempo total = 77.45 hrs.

Con trabajo efectivo de 6 hrs/turno y'ZO dfas/més'se tienen 120 -

hrs /mes; por lo tanto el t1empo muerto por mes de la extrusora -

“seru det
Tiempo G
nuerto 42.55 hrs.
X mes. e

Cabe scfialar que’ se cstu ‘considerande un: t1cmpo ‘real de produccidn

de 6 horas a p051b1es tiemp s productlvos que puedan ser gcncrn-'
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dos por-diversascausas, tales como ausencias,ire%rngos;”

de. loé trabajadores repct1c16n de traba;os 0 1nterrup

eé} tiempo de preparaci&n de miquina.

Ahora bien siendo el tiempo mis corto de 7 scg/pza.,
el ;1gu1entc personal de tal manera de,un1form;;a b os tlempos Y-
evitar los subsecucntes cuellos de botella,vpqr(lo};anpo,,se ten -

dréd: . .

PERSONA(S) © CATIVIDAD

1 L Supervisiﬁq»
6 . Embabinado )

-4 ] '_ . Atado
L . T ‘ Inspeccitn
1 . ...‘ ‘ e :: Coftq de empaque
" Emmaue

: 1:—.,; 71 | _.viJ ;:!‘iquecciﬁq

TOTAL . 26
5

Trabajando a este ritmo se produc1rdn 514 pzag;/hr.i“ i

- -Para:producir 77334 pzas: /mes de
150.37 hrs. de trabaJo

31.11 hrs. de trabajeo.




LOCALIZACION DE PLANTA:

turnos .cada uno de 6 hor

‘Por 1o que respecta a la 1ocallzac15n de planta. Yy ‘tomando en cuen

ta lo dispuesto en el Decreto por el’ que se cstablecen zonas geo R
gréficas para 1a ejecucidén del programa de estimulos para la des- -
concentracién territorial de las actividades industriales, previs;
to en el Plap Nacional de Désarrollo Urbano, decretado el Si dé .-
enero de 1979 y publicado en el Diario Oficial de la Federacifn cl
2 de Febrero del mismo afio; siendo como prop6sito fundamental la -
desconcentracifn y la atcnuacibn del crecimiento econfmico del ---
pafs, dando una orientacidn econdmica precisa para cl otorgamiento
de los estimulos y demfis medidas de naturaleza econfmica y adminis
trativa encaminadas a lograr la desconcentracifn de ecstas activida
des, ¢l fomento de las mismas en las distintas regiones del pafs,-

asf como oricntar su expansi6n para abastecer no Gnicamente el mer

cado interno sino para cubrir permanentemente mercados en el cxte-
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De prioridad I-A para el desarrollo, portuarlo 1ndustrlal

De prioridad I-B para el desarrollo urbano 1ndustr1a1 .
Zona II, de prioridades estatales, 1ntegrada por.. aquellos mun1c1 o

pios que los eJecutlvos estatales sefialen como prlqupat;gsﬁparq .

1a ubicacién de las actividades industriales dentro :de sus respec-, .

te clasifiéaciﬁn:
II1.A- Area de crecimiento controlado, integrada pbp
Federal y municipios'del Estado de México.:*
I11,B- Area de consolidacibn, integrada por hﬁdiéib
Edo. de México, Morelos, Puebla y Tlaxcala.
En la zona I se aplicarin en forma preferencial ;onfoétimulﬁé fis
cales, B o
En la zona Il se aplicarfin los estfmulos que para el Fomcndb Indus
 trial determine ¢l Ejecutivo -Federal en una proporcién menor en -
cuanto a su naturaleza, monto o periodo de vigencia respccto de la
czona I, '
‘En 12 zona I11 no se otorgan estimulos fiscales. Sin cmﬁﬁréo de -
acuerdo al Decreto del jueves-27-de ‘octubre de 1983, y del martes

22 de enero de 1985, el cual ‘promueve {la reubicacién.industrial -

fuern de lu .zona III-A,:haéieu&o 9f¢§ﬁiv'”bbr”ﬁﬁn:pdrtcﬂla-descon

centracién-industrialide-aquéella uyas actlvxdades inci-

den desfavorablemente en:lac en cl uso ) consu_
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mo ‘de recursos naturales y energéfitosvdgl territorio de’la-zona-
metropolitana de 1a Ciudad de México y por otra parte fbrtaigcenﬁi
el desérrollo rural dsi como fremar las migraciones. Por estas 'ra
zones las actividades industriales que se incluyenen el anexo A% ©
de este Decreto come contaminantes y consumidoras de grandes volG
menes de agua y que por 1o tanto se consideran inconvenienqu;pa—"»
ra esta zonaz. Por lo.fanto y de acuerdo al artfculo 2° ch'mepf—
cionado.Decreto podrédn disfrutar de los beneficios que Este se-re
fiere, sicmprp.yicpnndo‘cubtan,ios lineamientos que aquf se csta-

blecen. Porlo tante ¥ ‘de acuerdo a nuestras conveniencias.

Uﬂlzqna dcepﬁab}qib§:la,denominada como IlI, pero por ser pequefia

indust:ia;ubiﬁatse'déhtro de la zona I1I-B, ya que cumple con los
siguientes requisitos:

" a) Ser poco intemsivas cn el consumo de agua, en términos: de re--

querir hasta 0.8 litros por segundo por hectfrea total del te

rreno adquirido por la empresa.

b) Proveedor. En nuestro caso, los proveedore importantes sc
localizan en el D.F. k ‘

c) Mercado. El mercado mis importante’s

~-metropolitana.

d) Transporte. Es importante reducir.:

de’ transportacién,. para asi, abatir

aicercania: -

sperdicios. -



g)

h)

Vii&le;

Ventajas;ihposigifasfwﬁste féctbr,hace feferencia a los estimu-
1o§.fiséales; apdyosrcrgditicioé, pfecioS'diferenciales de ener
géticos y bfoductos petroquimicos b&sicoes, tarifas preferencia-
les de servicios piblicos y demis estfmulos- que. corresponda a -
una localizacifn en .especial para las distintas zonas del pais.
Este 1imite del consumo de agua hasta de 0.8 ‘litros por.segundo
por hectérea deberd mantenerse durante el ‘tiempo en-que se estd’
disfrutando de los estimulos concedidos. ‘

No ser contaminantes, en términos de 1la 1egi§i£éibhléﬁlicébié:4"
en la materia, particulérmenté en lo que ébn;iéjnéjélfgrtféulo;

7% de 1a Ley Federal de Proteccién:Ambiental relativo alrprdée-r

‘so ‘de evaluacibén de impactos ambientales.

Por lo tanto y de acuerde a los municipios mencionados en esta.zo-

"'na.(I11-B) se escogerin 4 alternativas 1as cuales  se’
ra obtener 1a localizacibn 6ptima a nuestros requer

bien, para la ponderaci6én existen factores a’

FACTOR PONDERACION
Proveedor 5
Mcrcado 5
Transporte 3
Servicios Y ;
pliblicos o e
" Servicios T2
Locales
Ventajas 2
impositivas

TOTAL
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A.~ Atizapéin, Edo. de México
‘B.~ La Paz Edo. de México
C.~- Taluca, Edo. de México.

D.- Cuernavaca, Morelos.

Como puede observarse, la locallzac16n D ofrece mayores vent ]8

con respecto a2 las atras alternntlvas, pcr 10 cual serﬁ la opc16n— .

a elegirse,
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'DISTRIBUCION DE PLANTA ~~°
(LAY 0UT) .

La distribucifn de planta, es unc de-los factores: de mayor importan

cia dentro del diseflo de ésta; ya que‘représenta un componente deci

sivo en la gestién econémica.

Decimos que es muy importante, pues el o”los recorridos de los mate’

riales pueden considerarse como:la.espina.dorsal del procese 0 pro=. .

cesos productivos.

La distribuci6n de planta, es tarea conjunta de varios departamen -
tos de Ingenierfa y de la Direccién; pues ésta determina la capaci-

dad econbmica de la empresa para cumplir con el plan de ventas.

En cuanto a el drea de produccifn, la distribuci6n de planta orien-

ta el flujo de materiales y gobierna los gastos de mano de obra, --

combustible, equipo en movimiento de materiales, etc.

Dentro de la empresa estudiada y como en toda actividad humana, se-

deben de plantear primeramente los objetivos de la funcién, que son:.:

- Facilitar el proceso de produccién. k )

- Minimizar el movimiento de materiales.

- Mantener una flexibilidad adecuada. Esto quicre,decif,’quc,cual -
quir cambio dentro de la planta, ya sea en la cantidad (por expan
sién o aumento de volﬁmen) o en 1a calidad (cambio de diseiios o -
productos fabricados), no deben afectar en gran manera el funcio-
namiento de &sta.

- Minimizar la Inversién de Equipo.
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- Asegurar una alta rothcidn dé material en proceso, con lo cual ha
brd una disminucién de los 1nventar1os, lo cual significa menores
actxvos y, por lo tanto, mayor rentabilidad de la inversidn.

- Utilizacifn lo mis racional posible del espacio disponible. Aqui-
se considera el espabio en tres dimensiones largo, ancho y alto.

- Utilizaci6n mis eficiente de la Mano de Obra.
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DIAGRAMA DE RECORRIDO

( Molino
N

) Extrusora

.- ll Y
v T
’ ]

Oyt

o . a
o 27 Inyectora
\ 1
A
s
R

~4

nadéQ

h
\ ~
. b} ~
.
l{:}k /R;
A1
1 , \ ) Almacer
Banco |de @ \ S
2 Y A ’ ¢
Inspecqidn \ ’ '
¢
V| O :
4
’
’ Pigmentacidn D
Atado \
] \
T \ é
1 \ Area de
Empaquetddo O.--_---, 1 Descal
\
1
d
4 S
Almacgdnado (prodyd%o termfinado)

]
-9
)
=
-
Q
=
(2]
HH
Q
=
o
m
[
o
-
[==4
ado
arga y
ga

| ‘BTEOST

" ool



287
DIAGRAMA DE RECORRIDO
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TRAZA'DEL'RECORRIﬁOvDE UN -PRODUCTO O: PROCESO.

Para es;t:qﬁlcce‘r el recorrido de un sélo productu_o"“prot::eso' se acos:
tumbra utilizai el cursograma analftico tdgs:ritu), ;bmﬁi;in;:ntado -
por un diagrama de recorride. El cursogramn' anulritico resulta de-
utilidad para registrar las distancias recorridas y el tiempo de¢ -
cada operacién; sirve de instrumento analftico para examinar.con -
espiritu critico el método existente, E1 diagrama de recorrido, -
en cambio, viene a ser un plano de la (fabricaci6n) fabrica o zoma
de trabajo, hecho ms o menos .a escala,-que muestra le posicién co
rrecta de las miquinas y puestbs de trabuajo, A partir dAeblns ;abse'_g
vaciones hechas in situ se t‘rnzurn los muvirﬁicntos del producto o‘ -
de sus componentes, utllizando en-clertos cusos los “sinbolos-de --= 7

los cursogramas para indicar las uctividades:que se efectuan en -

los diversos puntos, S
rsogramas .

Si{mbolos Emple:.zduls

O Operacibn T 3 B :

indica las principales fases. del proceso, mGtodo o procedimiento.-

Por lo comn, la picza, materia o producto del caso se modifican du
ruite la operacién. T -
i I Inspeccibn, e T T e ERT

Indica que se verifica la calidad, 1a cantidad o ambas.

I:> Transperte.

Indica el movimiento de los trabajadores, muteriales.y oqhipo de-un

lugar a otro.
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‘;;7' Depésxtu Provis1ona1 o Espern Lo

desarrollo de los hnchs: L

Indica

LA significa Actlvxdnd ‘Actual

P"'Sigﬂificn ‘Actividad Propuesta‘
: Ef.“Sign;kicniEEdnpmin de Actividades

A Sigaifica’Cantidad

‘D% Significa.Distancia

T* Siénlficn‘Ticmpo.

En conclusifén: - .
‘podemos decir quc} detc%mlﬁar lh.diéﬁoéicléﬁ de una fabrica, ex}s-"
i}cnte'n ¢n proyecto, es colocar las miquinas y demﬁs equipoe de la-

mancra que permita a los materiales avanzar con mnynr fnL]lldﬂd

al costo mds bajo y con ¢l minimo de manxpulacxén, desdc quc se re. '
ciben las materias primas hasta la salida de los prnductos acaba -

dos.
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CURSOGRAMA ANALITICO
Fabricacion del Dispositivo
Intra Uterine

Operario/Mateial/Equipo

Cursograma Analitico
| agrama_num. oja num: 1

R _e s [¥] € n -
Objeto: ACTIVIDAD A% P* E*
Disposifiva Jriltaulerno de PidsTico Operacion 9
Actividad: Egzgignrte o
Fabricaeidn compléle. del dispasiTivo Inspeccion
Metodo: fetual/Propuesto Almacenamiento 3/
~LUgar T Tedals inlalinids dile plonfa. pRistancia (metros)
Operario(s) Tiempo (hrs/hombre}
Costo por:
Compuesto por: Mano de Obra.
Aprobado por: Material.
TOTAL:
Descripcion c*| p* | T* Simbolo Observaciones
@ | _ODIOv
Jacodo del camiin 2 S |1
Griscads an_carrelifle. - 3
TransporTade al Almacen 6 ?
Acomedadd en ol Almacen — |5
TransporTodo Aty v’ — - | -
TranyporTada (ol almac ) adgulng E L)
Voceads en Tolbo = 1 is1(] {afE. agd el Tonsp. ex por cojo.
Operidich &s la mdguina 1«11 Trangpofle di Agur’ An addekmie
ExTroccltin ctate odquinc. . - e T per plexc.. T
Frvpeccioh 4 coevlecod ala plezc = 10 T
TanspaTade of dento dt Indpecain s 1? <l g Tambion puecls lewae of dsta
Infpecdlon cl pRiat - ? ) o e cdi 2L el EriC. Camo cemortr. |
TransporTaclon o 2iea deembobindo Tl 2
tmibabinudo - 7
TrangoTe al bancy d. i npecion 15| 2
J.'ﬂ.lpbcdo’n - 7
Transpsle a eldmcd aluck y emp . 5] 2 L~
Aletts ¢ cmpacado - 14
Tronporte «l elmaten kd ]
Ajmczenamicals - Ir] P
TroneporTe ool dresd carye y descarga. LN
|_ firoduccicn § acomedo ad cemidn ERNT- I R
- |
+
!
- —
Total 4.5 §167.0 l
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CURSOGRAMA ANALITICO
Fabricacidn de la Sonda de Nelatdn (proceso)

CURSOGRAMA ANALITICO
Diagrama num, 2__hoja pun, 1 R e =2 u m_ e n
Objetivo: ACTIVIDAD AR p*
OkjcTo: Jonda de NelaTon Operacidn O
Rctividads fronoporte g
Fobricanish complts de lo Jonda Inspeccion <
Método: -Aatual/Propuesto Almacenamlento =7
TOEarT: Tednlainﬂdp Pd'_ e Distancia (metrosy
o (hrs/honbre)
Operario(s}: -“E‘gﬁ“; For:
Compuesto po: Mano-de-obra.
Aprobado por: “?“e”?.l =
TOTAL
Descripeidn ce | p* | 1n Simbolo Observaciones:”
0 9 plole :
Jacodn del camion 2 1J {4
Colscady en corredilla - 3
Transporiodo al almacén & 7
Acomodado enel_almacen ERETREZ
Almacenado ~ = =rs
Transpork.de o mquina. iz | ]
Vateado enTolba L]
Qpcracidn de e mdguino. -1 1 .
€xTrocelop de le. mdgulna - 4 1M Denoes deello exisle uns exlry.
Trupeczion Y recoleecion de pleqa - |0 ~pe clon ()
Tr 6rp odedo o ef Grec de cafe g 1 7
carTucly - 7
TronporTedo oot drec. de esamb LS | #2
E ruamblado - |5
Sellado EEEX]
Trenporltido o )n.rptz:h{n LI 2 e
Inrpecddn B X iy
TronupsrTodo o ol dree. de cofle 1.5 | 2 Ve
Cuifulo - las |y
Ernpacadd ~ le.a &b
Jaspeccldn. ~ 19.3 e i
rparfads o glmacen .8 =~ i
Almarenado . - {15 i =)
TrowrporTe aeldm dicargayd. q | to il =
Jalodutcidn y acemtda ¢n cumlocy 12 ] 16 |*
(#)
Tranparledo; veceads g exlryrdo, z |
T edepds erreude o) ©_Invpeccionadd
I " Z7
| TaTAL er j1
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CURSOGRAMA ARALITICO
Fabricacién del Cateter Nasal (proceso)

CURSOGRAMA ANALITICO

Diggrama num. Hoja num R e s 1 .m g
Objetivo: ACTIYIDAPD At P E®
Fabricagion de comeler Nasal Operacidn l®;
hetividad: Transporte 2
Fabricacion complca ded caleTer. Inspeccidn ]
_Método: . Actual/Propuesto Almacenamiento
gwar. Jeda ls insiafacion de fa_plania Distancia (metros)
Operario(s): Tismpa (hrs/homhes)
Costo por:
Compuesto por: Mano de Obra:
Aprobado por: Material:
TOTAL
Descripeldn cH | Dw | TH Simbolo Observaciones
oob|alv Do
Succccht ded comian 2 S |
Colocado en currel lia = 2z
Tranfkporiado al almacén A *
Acomadade en ef a/macen - | s
Almacenado - il -
TransperTada « lu mdquina. ey s
Vaceads en Teiba 5
operacion de(a mdquine. -
ExTracdich da o méguina -1 4
* 2 | &
Snspeccidh y recakecion o picit - 10
Tronsporlach a e crea de corTe 5 7
casfacln - #
TrantpoTods & ol dreq de tntemble L5 1 2
£nremilacds - 75
JSedade A EEEN
Teandperleds 4 cree da 1ndpeceion X 2
s peccich - |75 b=
Ticazpailad 6 el reg de corle 5 | 2 a
torTade ( Belral -~ ] 75
Empacado - |75
Jrspectn - 1725 ol
‘Teaatgsrk of cimagen 7] 8 =
Almac enaidn - 5 -
Trenporlode & of Grec. de cergr 4 dEX. 9 10
TaT aduseivn Y elomoUio g el reminn 1z 10
# . Trenynclade, Vaceada, & Tuuido 2 13
extreucls e ivpeceitnodo
TOTAL 63 202




PROGRAMA MHMENSUAL

"iV’RODUCTO: DISPOSITIVO INlTlA_UTERVINQ“'_

0. PLEZAS: 77,7334 .

e ‘ 20{40] 60]80]100|120|140f160)180]|200]|220 240 [urs..]"
— AR :
1* i Inyectora (Aplicador) AL \\;\‘\X‘*fﬂ!-s
PR b it N
y N ~}
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PROGRAMA

MENSUAL
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PROGRAMA MENSUAL

PROBUCTO: CATETER NASAL

NO. PIEZAS: 16,000
10 (iS5 (20 251307935 (40 45 50|55 {606 [Hrs.
7
172N NN\ \5‘2\ NN RRNN NN
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PROGRAMA MENSUAL

PRODUCGCGCIOR

T

0OTAL DE LA PLA

NTA

ACTIVIDADES
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' " I' Inyle‘r tora I A o -
FIRTTITINIY T A I A AR oA
) 7.2 17 1935 27 37
Extrusora ﬁy \\\_lr = -
Supervisidn y €orte de Manguera A7, NN /4449949 7474,

41

-. Fmhob{inado, Fabricacidn de Cateter

AL 727429770 NN

LA A

y Abrazadera. Ensamble

[ Atado, Ensamble y Sallado de

YL PAINII79. NN

A

funta y Oritlcio

Inspeccidn L Y00 NN VA
Corte de Faraque v AL LA s NN A X T PA
Empn:::l:d:u’:ul::t:nlua 7/ 8 L ANNNKNESRR A 7777
5.11ade y Empague 71 A44 A, R A
’x“,,.,““;.,, tinal A ASLASLI NN GV,

'rodoncecto Termianado

Y

YA 7L AN

l/A/// 7.

pry Sonda de Yelaton

E Cateter Nasal NOTA:

En las maquinas Inyectaoras como en la
extrusora se trabajard solo | turno,
en lag op. siguien

967
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ANAL[SISVECONOM;CON;‘

mente en
raci6n,

COSTO DT INVERSION.
£n estc rubrc s¢ anluycrun aqucllos gast
nes-‘del local, mano de obra, 1nstnlac10ncs. comp

materias pr imas.

COSTO DE OPERACION.

Ln este rubro se¢ deberfn de 1nc1u1r la Lompra dc matcrialcs paru .

hacer las obras de adaptaci6n, costos por. ncrcmentu de los servi-

cios tales como el agua, la 1uz, etc,. asI como la dcpreclaclﬁn de-

los equipos.

Para definir el proyecto, hcmos analxzndo difcrcntcs factnrcs .que-

intervienen en el mismo; sin embargo es lmportnnte suﬁalnr cunles- S

son:

Los aspectos cuantitativos mis importuntes;’

que sc deberdn de evaluar son los ‘siguientes

Estimacibn de la inversibn que se

Estimaci6n de los resultados de la operacién.

Estimacién de los ingresos.

Estimacién de egresos.

Los benelicios que se pueden alcanzar.

El perifde de recuperacién de. 1a inversién.
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Ademfis de los aspectos cuantxtatlvos EXIStcn 105 aspectos cualitati
vos, que son mis diffciles de expresar en térmxnos numérlcos y es--

tos son los siguientes:

- Conocimientos del grado de flexlbilidéd dglrp}gyepﬁd."

- Medidas a largo plazo,

- Aspectos de tipo econfmico que puednn afectar nuestrn operacidn.

- Situsci6n que de una manera u otra (fnvorable

puedan modificar nuestro proyecto.

A continuacifn se presentan los costos nécésar os: par implemen- e

tacibn de la empresa.

) INVERSION INICIAL

Concepte

1.- Inyectora

‘2.- Pigmentadora

3.- Enfriador de agua

4.- Molino 4 3,832,500
5.- Extrusora . 11,807,800
6,- Equipo, mediciGn y control “ 15373, 000
7.- Méquina de empaque 411900
8.- Mobiliario y equipo P g,ooo,don
9.- Extinguidores(5) : = © -'375,000
10.-Instalaciones de Maq. y Equipo . 9,000,000 .
11.-Moldes para imyeccién, - -~ 12,000,000

TOTAL 125,258,460 §(M.N.)
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INSUMOS.
Concepto Costo x mes ${M.N.)

1.- Teléfono - : 45,000 ’
2,- Renta : : 400,000

3.- Agua ~ 45,000

4.- Combustible : 340,000

5.- Energia el&ctrica 216,000

6.- Gastos de representaci6n 7 200,000

7.- Papeleria : 50,000

8,- Mobiliario y equipo de
Oficina,(depreciacibn-
* en linea recta). 83,334,

TOTAL 1,313,334 §(M.N.J)

MANO DE OBRA.

Puesto Sueldo x mes $(M.N)
1.- Operarib de extrusora 180,000
2.- Operario de Inyectora(2) 360,000 U¥u2330
.. 3,-. Operario rchabeador 1265000=7 566,000
4,- Supervisor control de calidad 200,000
5.- Supervisor de produccién 240,000
6.- Operario de embobinado(6) 1,080,000
7.- Operario dc atado(4) 720,000
8.- Inspeccifn(2) 360,000
9.- Corte de empaque 180,000



Cont.

1b.- Empaque {4)
,11.- Sellado(2).
12.- Chofqr .
13.- Comodin

TRAMLITES

300

. Concepto . ) -13:_”

1.- Alta de 1a Cfa. Rel. Ext.
2.- Alta Hacienda ’
3.- Acta Constitutiva

4,- Alta de. Libros

5.- Licencia Sanitaria

TOTAL

GASTOS DE ADMINISTRACION

Puesto
1.- Administrador General
2,- Gerente de Ventas
3,- a)
4.- b)
5.- Contador
6,- Secretarias{2)

TOTAL

720,000
360,000
160,000
126,000

x 2 turnos

8,292,000 §(M.N.)
8,958,000 $(M.N.)

Costo $(M.N.)~

100,000
/100,000
500,000
100,000
100,000

900,000 $(M.N.)

§3§l§é x mes $(M.N.)
400,000
300,000
150,000
150,000
250,000
.180,000_

1,610,000 §(M.N.)
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PRECI0S DE NUESTROS PRODUCTOS.. . .

' i.-fnispositivo Intrauterino:” $:1,000°° (M.N.)
2.- Sonda de Nelatén: o 1,000%° (M.N.)

3.- Cateter Nasal: ) . 1,000°°f(M.N.l

CAPITAL DE TRABAJO.

Concepto o ‘!5M6ﬂt0'xbmes $(M;N;j‘5
~Oneepto oo 2OnRo Al

1,- Materia prima
2.- Mano de obra(salarios)

3.- Gastos de administracién. :

TOTAL: § 12,543,000 -§(M.N.)

La interrogante que se nos presenta en este sentido puede llegar a-

ser mﬁltiple par lo que cs necesario establecer desde un principio-

algunos ¢riterios que nos permitan tomar decisiones que sobre todo-

nos garanticen una alta rentabilidad.

Para este concepto sugerimos una tasa(real considerando inflacién),
del 50% ya que si consideramos una tasa nominal del 94% (segGn los-
CETES) a 1la fecha y una inflacién esperada de un 120% (dato del Ban
co de México) por lo menos y segln la ecuacién de FISHER tendriamos-
una tasa de rendimiento bancario de aprox: 7

Ec. de FISHER. .

@+t )= (1 +1) @@+ ty ) I (1)

donde:

th - Tasa nominal

tp - Tasa real

i - Inflacién esperada



~De (1) tenemos que:

"(kl_;”£¥i)}',;';;V R
. '—‘—"—‘4—4#15..,.[ 2‘)
'fﬁ( 11+:ij‘)‘  ’ -

{1+t ) .
n ‘o, 1+t

(144 ) P

Datos:
t, = 94%
i= 120%

Sustituyendo en tp tenemos:

S L1+ 0.94) 5o gy 8197

t
RO (1 +1.20)

Por lo tanto tenmos una tasa real de rendimiento bancario del:r

tg = -11.81%

De 1o anterior tenemos que para obtener una tR ='SO§ con- una
i = 120% necesitamos que:

De (1) . : ’ Coe b ~Z_::._r
: th = (1 + tp Y ( 1+ i) -1 .ieae(30)

Sustituyendo en ( 3 )

to= (1+0.5) (1+1.2 ), ~1=230%// .

t, = 230%

El flujo de efectivo 1o haremos por perfodos mensuales y durante un
afio; por lo tanto tenemos que:

t
teg " — o el (8)
n teé = Tasa equivalente

- =3
thr = Tasa nominal real

n ¥ Perfodos por afio
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De dqnde;

230 L.
teq =T 19.166% mensual

[

tef = Tasa e ectlva

t = Tasa nomxnal

m,”= . ‘de periodos por afio, -

Pard el ‘cdso de los CETES con“unaity 594%7y supqnigndé que cabitdli‘
2an cada mes tendriamos que. <

0. 92
iz

) . 1 =147, 19%//

tet H:c 1'+

Para el caso de nuestro proyecio en el que calculamos una t =230% -

tenemos- que si capltallza cada mes tendriamos que:

. 2.3 .12 _ 1 = 720.08%//
tp = (1028 —

Por indexacifén de precios incrementaremos nuestros ingresos en un --
8% cada mes y nuestros egresos en un 24% cada cuatro meses por el fi

nanciamiento quc pretendemes lograr de nuestros proveedores.

Conociendo todos los elementos anteriores, podemos proceder por cl -
método del valor presente neto y el de la tasa internd de retérno.ﬁ;ur
evaluar la alternativa de huestro proyccto contra 1a minima atracti-
va, que en este caso véndria siendo la que nos ofrecen hoy los CETES
de aproximadamente un 94% nominal anual que se capitaliza cada mes -

y que cquivale a una tasa efectiva de 147.19%,
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0F - R & 5 T

PERIODD  THRRESOS EGRERS 17(3HTEH THGRESDS EGREENT
0 0,00 173250400.00 1,000 0,00 {752°0440.00
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gF ‘ 1
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CONC LUS ‘1 0NES
De Acﬁérdo'a'lbs{ésthdids realizados a lo largo del presente trabajo,
podemos asegurar que la_producéidq de los articulos mencionados son -
s6lo ejemplos de una amplia variedad de productos susceptibles de fa-
bricarse debido a la versatilidad que se tiene en la utilizacién de -
‘materiales pldsticos, asi como del equipé necesario para tales fines,
por lo que ademds de los elementos estudiados, esta planta tendrd la-
capacidad de producir diferentes articulos, tales como: Cateter Cen -
tral, Catcter Epidural, Cateter de Alimentacién, Equipos de Suero, --

Equipo de Sangre y Plasma, ctc.

A su vez, podemos asegurar como sc explico en la introduccitn de este
trabajo y se ha constatado a lo largo del mismo, que el incremente en
e; uso de .materiales pl4sticos se esta dando no solo dentro de la me-
dicina sino en cualquier rama del aspecto humano; ya que gracias a --
las amplias caracteristicas y propiedades otorgadas a los pldsticos,-
asf como las diversas combinaciones de propiedades encontradas en los
pldsticos de ingenierfa desarrollados, pueden obtenerse caracterf{sti-
cas semejantes a los materiales tradicionales, o bien propiedades ra-
ra vez encontradas en otros materiales, por lo que podemos adccuar --
las exigencias de cualquier norma o necesidad que se requiera, dando-
como resultado el desplazamiento de materiales tradicionales por mate
riales plisticos. Por lo tanto, podemos concluir que la curva de vi-
da Gtil comercial de los productos seleccionados tiende a ser muy sua
ve, esto es, la posibilidad de obsolescencia de nuestros artfculos o-

los factibles a realizarse es muy baja.
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Otro justificante radica en el hecho de tratarse de articulos no per
manentes (desechables) implicando en esta forma un mercado potencial
en constante crecimiento, asi como la educacifn sexual cambiante en-
nuestros dias, por lo que la tendencia de nuestro principal producto

(DIU) aumenta en proporciones mayores a las actuales.

Debido a estas amplias posibilidades, el crecimiento y expansibn de
la planta calculada originalmente debe ser considerada dentro del .-
proyecto de inversidn; creando por una parte, nuevas fuentes .de tra-
bajo y por otra la utilizaci6én de mano de obra calificada, m&s no'es
pecializada utilizando por lo tanto las ventajas inherentes en el --

ahorro de esta inversién.

Asimismo, existe una gran posibilidad de exportar nuestros productos
a mercados latinoamericanos (pafses sobrepeblados), debido fundamen-
talmente a que satisfacemos el mercado nacional, asf como el cumpli-
miento de las normas internacionales a que estan sujetos nuestros --
productos y a bajo costo, siendo la exportacitm uno de los renglones

primordiales ‘del Gobierno Federal para la captacién de divisas.

-Por otra parte, tomando en cuenta el anflisis cconémico expuesto en
capitulos anteriores, podemos observar que el proyecto como plan de
inversi6n es factible de realizarse debido a la bondad econémica --
respalda el proyecto, esto es, margencs de utilidades muy amplios en
la mayorfa de los artfcules, por lo que se considera como alternati-
va de inversi6n de capital, el posible financiamiento econémico otoxr
gado por el Gobierno Federal, ya que el cumplimiento de los requisi-
tos técnicos (formatos) para el trdmite de financiamiento pueden ser

cubiertos en forma no muy compleja.



Sin embargo, existen ciertas llmltantes pnra a-realizaci6n de este-
articilos refe -
rentes a la salud humana. Es necg;_r precauciones =~

en cuanto a higicne, limpieza y esterilizacitn dqnt:q*defla planta,

asf como del presonal que se desempeR ia misﬁd;‘ési también la-

materia prima de alta calidad utiiizada' e1 confrol de la calidad-

tanto de esta como de nuestro producto flnal 'traer& como consecuen
cia 1a imposibilidad de recuperar nuestros p155t1cos en productos -
médicos, pero se podrin reciclar en otro'tlpo,de articulos d1feren-i

tes a los médicos, siendo en esta-formh,ié ré;uperaciﬁnipn‘éar§e
del capital invertido en materias primas. . S
Otra limitante secrd la comerc1al1zac16n del producto pr1nc1pnl(DIU)
deb1do a que nuestro principal clxente, el Gobxerno Tederal por par'
te del Sector Salud, se encuentra enmarcado en un mercado cautive -
s6lo al alcance de determinadas industrias. Sin cmbargo, creemos -
que la calidad del articulo as{ como las diversas técnicas de comer
cializaciﬁnAlograr&n dar a conocer nuestros articulos. Por lo tan-
to y por las razones analizadas a lo largo de la Tesis, no dudamos-

‘en concluir a nuestro proyectc como factible de ejecutarse.
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A. . DIRECTORIO DE FABRICANTES DE PLASTICOS

“DUPONT, S:A. DE C.V.

ACRILICO: " < 7
i ‘;Industr1a1 Re51stol S. A.

Plastxglas de Mexxco S.A. )
Reichhold Quimica de México, S:A.
‘Rohm § Hass México, S.A. DE C.V.

PVC T “ - Altaresin, S.A. de C.V,

‘ Industrial Resistol, S.A LT

Policyd, S5.A. :
Polxmeros de Mexxco, S A .
Promociones Industriales Mex1canas, S A.
Especialidades Quimicas, S.A.

ACETATO DE

CELULOSA - : Celanese Mexicana, S.A,

POLIETILENO

DE ALTA DEN

sidad : Petrolgos Mexicanos. .

POLIETILENO™

DE BAJA DEN ) )

SIDAD : . Petroleos Meéxicanas.

POLIPROPI.

LENO : 'Né'existe Eabr1cantes nnc1onn1es.k

POLIURETANO: ';Basf Mex:cana,
' K.od. Qu1n de Mex1co, SUA de c; v
Naylon de MEXICD, S, A




POLIESTIRENO: * Aislantes 3Acﬁsticog de Monterrey, 5.4,
indu;friﬁghﬁbroquimex; S.AL
“Industrids Kroylit,S.A.

Industrias Reaistql, S.A.

Ing. Mario Orozco Obregoen,
Monquimica,S.A.

Nacional de Resinas,S.A.

Poliestirend y Derivados,S.A.
Polioles,S.A

Productos de Estireno, S.A.
POLICARBONATO: Utrapol (lexan)
Bayer de México, S.A.
TEFLON ;' : Dupont, S.A. de C.V.
‘ Bayer de México, S.A.
”rﬁiLO& o ;V Naylon de México, S;A.
Dupont, S,A, de C.V,
" SILICON H Bayer de México, S.A.
' Union Carvide

Wacker-Chemie GBMH
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EQUTPO/MEDICO,

B. DIRECTORIO DE FABRICANTES D

EQUIPOS MEDICOS VISCARRA
Chulavista 69 Cuernavaca Mor. |
M. Ocampo Coyoacdn D.F.
658-56-40

658-84-45

IMPLEMENTOS PLASTICOS, S.A.
Mar Kara 14 C.P. 11400 D.F.

Laboratorios GELT de MEXICO,S.A:
Agujas 725 Z.P,14 :
Carretera Saltillo-Monterrey Km.13.3"
670-35-66

INDUSTRIAS PLASTICAS MEDICAS,S.A.
A, Delgado 16 Z.P. 8

Xocongo 43 Z.P. 8 D.F,

542-63-25

542-53-25

2-51-86 Cuautla

AHS MEXICO; S.A. de C.V,. - ' Eq, recoleccion de sangre y

Av. de los 50 metros No 2 CIVAC . plasma,

Jiutepec Mor, Cateter alimentacidn.
PRODUCTOS ADEX,S.A. de C.V. " Sonda foley.

Ermita Iztapalapa 855 México 13-D.F. = imimeisn i

581-80-22

582-65-01

TROKAR,S,A. Laboratorio de ) Sonda nelaton.

ispeciatidades Médicas : ' Cateter Central, -
Centeno 691. Granjas México i i
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BECTON,DICKINSON DE MEXICO,S.A. de C.V.‘
Dr. Garciadiego 170 Méxice 7 D.F,

JOHNSON & JOHNSON de México, S.A. de C.V.

Av. Ermita Iztapalapa 557 Col. Esmeralda ~

C.P. 09810
581-86-64
582-07-11
582-10-51

Cateter:intravenoso.
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"€, . LISTADO DEL PROGRAMA PARA EL

- CALCULO DEL  VALOR®PRESENTE NETO Y DE TASA INTERNA DE RETORNO
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PROGRAMAS DE INVESTIGACION MAS
ACTUALES SOBRE DISPOSITIVOS
INTRAUTERINOS.

ORGANIZACIONES INVESTIGADORAS



PROGRAMAS DE IAVESTIGACIONES ACIUMLES MAS IMPORTANTES QUE INCLUYEN LOS DISPGSITIVOS INTRAUTERINOS

Ref.

Organizacién  No.

Alza Corpora 13,
tion 217
(firma comer
cial).

Centro de In- 338
vestigacio -
nes en Poblu
cién{agencia
gubernamental)

Tecnologia
que ha Sido
Ensayada

Progestusert
DIU

i Dispositivo
“on T que

Likera
estriol

MUs actual-
mente en uso
en tos LE.UU.

PropSsito de Ia
Investigacidn

Verificar la extensiGn de lu vi
da cfectiva del DIU, mis alla -
de los 12 meses.

Probar dispositivos que tienen-
mis de 38mg de progesterona

Comprobar la disminuci6n de la-
pérdida menstrual y de los c6li
cos en EE.UJ. como se comprobs-
en los primerus estudios euro -
peos.,

Ensuyar el valor profilictico -
en nujeres proximas a la meno--
pausia y/o con heperplasis endo
metrial.

Determinar si el estriol tiene-
cfecto anticonceptivo dentro --
del ftero liglndese a los recep
tores estrogénicos y alterando-
el ciclo uterino nommal

Averiguar si el uso de DIV estd
asociado con un mayor riesgoe de
hespitalizacién por dolencias -
cinecolGgicas ¥ obstétricas, co
mo por ejemplo, perforacifn uté
rina,enfermedad inflamatoria -~
pélvica, hemorrugia vaginal, --
pérdida fetal espontfinca, emba-
razo ectfpico, desgarro placen-
tario y plucenta previa.

lieterminar la tasa de riesgos,-

la scveridad de estas situacio-

nes y la certeza del diagnbstico
con los DIUs de uso actual(Estu
dio comparativo de casos en 9 -

centros).

Ihicacibn

EL.1Y.

Mexico

EE.UU.

EE.W.

EE.UU.

Nivel Aproximado

Fuente de de Fondos Anuales,
Financiamiento 1978-1979’
Fondos propics NC
Instituto $100.000-5200.000,
Nacional de St
Salud de EE.WM.

Instituto -$500,000° "
Nacional de i L

Salud de EE.UU.

L2€



Organizacién

Comité Inter
macional pa=
ra Tnvestiga
cién aplica-
da en Pobla-
¢i6n(1CARP) -
(Organizacién
privada filan
trbpica).

Programa In -
termacional--
de Tnvestiga-
cifn en Ferti
1idad(1FRp) -
(organizacién
privada filan
tropica) -

Ref.

53,
191

Tecnologia
que ha Sido
Ensayada

TCu-380 Ag

Lippes-Loop

Lippes-Loop
TCu-220
Multiload
Otros

Propdsito de la
Investigacitn

Comprobar la eficacia y seguridad
de 1a insercifn despufs de 1la re
gulacién menstrual por curande -
Tas.

Comprobar eficacia y scguriciad
de la insercifn post sborto

Para desarrollar:a) un tipo de
DIU que no fuera expulsado si-
fuera insertado en el periodo-
post parto inmediato, por el--
agregado de suturas biodegrada
bles al Lippes Loop D y TCu, -
de modo de permitir que el dis
positivo se mantenga en Su po-
sici6n durante la involuci6n -
uterina y b) un tipo de DIU --
que libere lentamente trasilol
o fcido trancxiimico en la cavi
dad uterina, para asi poder re
ducir pérdidas sangufneas reld
cionadas al DIU (utilizando LT
ppes Loop D).

Conducir las pruebas clinicas-
fase 11 para evaluar;alel re-
sultado de los dispositivos --
aplicados con suturas en perio
do post parto(tasa de expul -=
sién. extraccibn por otras ra-
zones médicas e infeccibn), la
técnica 6ptima de la insercitn
post parto(menos de 10 minutos
versus 2-30 horas post placen-
taria; b) estudiar el efecto -
de 1os dispositivos que contie
nen trasilul o ficido traneximi

Ubicaci6én Financiamiente

{ndia

Brasil

Mundial

Fuente de

USATD

Nivel Aproximado
de Fondos Anuales,
1978-1979

$5.000

$5.000

$200.000-$300. 000

8z¢



. Ref.
Organizacion  No.

Conscjo de Po 191
blacion{orga- 271
nizacibn pri-

vada filantrf
pica).

Programs de In 47
troduccidn y - 187
Adaptaci6n de
Tecnologia An
ticonceptiva-
(PIACT) (Orga-
nizacidn pri-
vada filantré
pica).

Tecnologfa
que ha Sido
Ensayada

TCu-200
TCu-220C
TCu-380Ag

La Sonda de
Ala de
Hasson y
Dispositives
de
Metrologia
Uterino

Aplicador

- Propbsito de la
Investigacibn

co sobre la pérdida menstrual y
c) otros dispositivos listos pa-
Ta investigacitn en fase I1I co-
mo por ejemplo, Nylon-Wound T, -
la T del Conscjo de Poblacifn --
Post parto y TCu-380 Ag, el Mul-
tiload y Alza Progestasert.

Determinar la vida efectiva del-
dispositivo medicado

Investigar el uso de un nicleo -
de plata en el alambre de cobre-
en TCu-380 Ag.

Para prolongar la vida efectiva-
previniendo 1a fragmentacifn.

Investigar diversos aspectos de
seguridad

Estudiar dispositivos que libe--
ran 10,20 y 30 ug de norpestrel-
diarios.

Investigar si las mediciones de-
1a cavidad uterina pueden ser --
Gtiles para identificar mujeres-
que presentan escasos riesgos a)
utilizando la Sonda de Ala de Ha
sson (para medidas verticales y-
b} usando el Dispositive de Me -
trologia Uterino (para medicio -
nes verticales y horizontales).

Estudiar las diferencias en las-
inserciones por personal médico-
o paranédico.

Verificar menores costos para un
tubo de aplicacibn de dispositi-
vos en T y Lippes Loop flexible-
y para uso repetido post parto;-
comprohado con insercién a mano-
o forceps.

Fuente de
Ubicaci6n Financiamiento

AID;UNFPA;
otros donantes

Finlandia

Indonesia UNFPA
Ford

México

México

- Nivel Aproximado
de Fondos Anuales,

1978-1979
$100.000
$30.000
w
™~
p-



Orpanizaci6n

Organizacidn
Mundial de la
Salud (agencia
interguberna-
mental).

Ref.
No.

242
368

Tecnologia
que ha Sido
Ensayada

Lippes Loop
y dispositi
VoS con co-
bre

Lippes
Loop D
Cu-7
TCu-220

DU con
lcvonorges
trel

Propsito de la
Investigacibn

Estudiar insercién post parto in -

mediato.

Verificar eficacia y scguridad -
de 3 tipos de dispositivos inser
tados en mujeres multiparas, en-
el momento de 1a menstruacién o-
inmediatamente despufs {estudios
en 9 centros).

Investigar los riesgos de enfer
medad inflamatoria péivica y de
embarazo ectfpice en usuarias -
de DIU (estudios comparativos -
dc cases en 12 centros).

Estudiar el efecto de DIUy -~
atros métedos de control de la-
fecundidad sobre 1a flora bacte
riana de los oviductos(estudio~
grupal en 12 centros).

Indagar el efecto y la intensi-
dad de la pérdida sanguinea aso
ciada al uso de DIUs

Desarrollar y verificar clinica
mente wn tipo de DIU que libere
2 ug o menos, diariamente, de -
levonorgestrel con vida efecti-
va de por lo menos 10 afios y --
con una reducci6n de pérdida --
menstrual del S0%.

Fuente de
Ubicaci6n Financiamicnte

México

Egipto,Rep. s
Fed.Alemania,
India,Filipi
nas,Tailandia
Reino Unido,
Estados Uni-

dos, Rusia,
Hungria.

Canad4,Chile
Hungrfa,India

. Corea,Nigeria

Filipinas,Sue
cia,Tailandia
Reine Unido.

Canadi,Chile

Colombia,Cu-

ba,Corea, Nue
va Zelandia,~
Singapur,Tal
landia, Reino
Unido.

Chile,Japén
Corea, México
Suecia,Reino
Unido.
Chile,Hungria
India, Corea
México,Filipinas
Suecia,Tailandia
Reino Unido |
Yugoslavia.

Nivel Aproximado
de Fondos Anuales,

1978-1979

$300.000 .

0Eg



ALE‘RGENICOS'. - ‘:Se vde’nom'ina

alergenos, ‘con las.que;ha C ev1amente "sensibilizado; En el --

en cambio en el sujeto alerglco funclonan como nnttcuerpOS,que deter

minan unas reacciones de diverso grado y variedad que: se replten .-

siempre que existe contanto con el.alergeno responsable

ANTTFIBRINOLITICOS.-Son los farmacos capaces de 1nhib1r las sxtua =

ciones a veces graves, caracterizadas:por un’ aumento ‘de- la act1v1dad»

fibronolitica de la sangre.

CROMOSOMAS. -Elemento del interior del nicleo cargado'de,cromatiﬂa --
que desempefia un importante papel en la divisién celular y la heren-
cia,

DESCAMACION. - Desprendimiento del estrato mis superficial de la piel
de nuestra epidermis en forma de pequefiisimas escamas.

DISMENORREA. - Es la memstruacidn precedida o acompanada de una sinto-
matologia dolorosa; como son los dolores pélvicos y las nauceas.

DNA. (ACIDO DESOXIRRIBONUCLEICO).- Acido presente en los cromosomas,-

también en algunos virus. Portador de informacién genética



EMBARAZO ECTOPICO.- Ocurre cuandbfei 6vulo.fert111zado se. 1mplanta-

fuera del utero en los qviduéto§f4 i f en e1 abdomen.‘-

pronto como'es detectado.
ENDOMETRITIS.- Es la inflamacié
membrana mucosa que tapiza lég'bgted

ESLABONAMIENTO CRUZADO.- Conexiones hechas entre las moléculas de - "

polimeros por un agente de enlace cruzado. . Por ejemplo, ‘el caucho’
butadiénico puede eslabonarse en cruz con azufre (vulcanizacién) u-

oxigeno (oxidacién).

ESTROGENO.- Constituye uno de los tres grupos de hormonas ovaricas -
junto con los progestigenos y los andrédgenos,

Estos provocan en general el conjunto de fendmenos con la ovulacién.
:

- ESTRUCTURA EN RED.- Estructura formada cuando uno o mis monfmeros -

es tri o polifuncional,

EXTRUSION.~. Forzado de un liquido o resina pléistica a travéslde:unn

matriz para obtener la forma requerida, por éjemplo una'varilla}-

- FAGOSITOSIS.- Es el englobamiento y posterior dlgestxon de: partlcu-f

las por parte de unas células capaces de efectuar este traba;o,

globando las particulas en su propio citoplasma.

FIBRINOLISIS.- Es un mecanismo fisiolégico que conduce a la dlsolu- ‘

so sanguineo previamente obstruido por un coagulo..

FUNCIONALIDAD. - Nimero de posiciones de un nonémero en’T

posibilita el enlace a otro mondmero .
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GLUCOGENO. - Es un hidrato de carbono complejo que se forma en. nues- i

rolongndas"

la metrorragia puede estar provocada por una 1nfeccxon benxgnn, aun
que algunas veces es sintoma de un transtorno grave que debe ser --

diagnosticado y tratado rapldamente.

MOLDEO POR COMPRESION.- Proceso en el cual una cantidad medida de -
pldstico se coloca en un troquel caliente y comprimido a las dimeén-
" siones deseadas. Es un proceso importante para las resinas termoes-

tables, ’ Tonln

MOLDEO POR INYECCION.- Tnyeccién de resina liquida-dentro’de un tro

quel, seguida por solidificacién e inyeccidn.

MOLDEQ POR TRANSFERENCIA.- Proceso en el'caél él-materiar

ta dentro de un reCLplente de un ‘molde de transf

mismo molde.




MONOMERO. - La misma unidad de un‘mero;queiestd.isola; ésfdecir?”qbé-

. no es parte de un pollmero.;

NEOPLASICA(ULCERA CANCERIGENA)»- Es aquella ulcera que se. forma en-
el centro de 1a placa dura de un cnncer superf1c1a1 ‘a.consecuencia-
del esfacelo del nucleo central del te31do canceroso' el, esfacelo -
se produce por la escasa nutr1c1on sangulnea, ya que el tejldo tumo
ral neoformado tiene pocos vasosrsapgu;ngog y por.lo tan;o‘estﬁ‘mq;

nutrido.

NULIGRAVIDEZ. - Que no a existido embarazo.

PLASTICO TERMOESTABLE - Alto polimero que se estab111za en una red-
rigida. Este polimero no se funde cuando se qa11entaﬂ51no qqgwse‘-
carboniza y descompone, en un proceso denominado "degradacidm". Es-

tos polimeros no son reutilizables.

PLASTIFICANTE.- Substancia quimica de peso molecular menor, que se-

afiade a un polimero para ablandarlo o licuarlo.

POLIMERIZACION POR ADICION.- Enlace entre mondmeros semejantes y/o-
diferentes al eslabonar en posiciones funcionales sin la formaciédn-
de un producto de condensacidén. También recibe el nombre de "polime
rizacidén por reaccidon en cadena'. Cuando los mondmeros son diferen-

tes, se denomina "copolimerizacién",

POLIMERIZACION POR CONDENSACION. - Enlace entre unidades de repeti--
cién que se efectiia por una reaccién en la cual el enlace se lleva-
a cabo, con la generacidén de unp subproducto tal como HZO’ NH3,_etc.
Por ejemplo, el fenol mis formaldehido da resina fenol—forméldéhidoA

mis agua,
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POLIMERO, - Mlecula formada por grupos:estruct aiés tepeﬁidoé]o me -

ros.Por ejemplo, el poiiétiléhoi%éta~ formado_poriéiqﬁoé lCHZ-CHZ-.'

"POLIMERO LINEAL.- Polimero en'el cual ls unidddes de’ Fepeticién sé

unen en linea en lugar de formar:redes

POLIMERO RAMIEICADO. - Polimero lineal”con,fﬁﬁ&stbffurtadas.
PORTIO.- Es la parte del cuello uterino que sobresale en la vagina.
SEPTICO.- Se refiere a una infeccién generalizada,

Soplado.- Proceso en el cual un pedazo de plistico se forma y luego

se sopla dentro de un molde que ticne la forma deseada.

TERMOPLASTICO.- Alto polimero que fluye y se funde cuando se calien

ta. El residuo se puede reconvertir fundiéndole y reutilizéndolo.
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