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INTRODUCCION.

El objeto primordial gn el dosarrolle dal prasonte trabajo

consiste on prozentar en una forma resumida y concreta la

situacidn do una indusiria de gran Importancin pars México,

¥& que por la extensibn del pafs v cus deficientos sistomags

do comuntcacifn, es nacesscis el contacto do todas las ra-

glones dol susio puiric antre st para cgue ozton entoradog We

dos sus hablitontes de Ia realidad naclonal.

La forma en que esta comunicacisn se ha logrado, es a tavds
de le radicdifusin, ya que como las Qltimas ostadisticas 1o
Indican, R{Suico o5 uno do los pafses mis adelantados en osta
campo. Este gran desamolle ha sido posible gracias al abatle

miento da precios de los aparates receptores. lo que los ha

puesto al alcance de las classs econdmicamsnie débilea,

Uno do los factores que han permitido la roduccién de precios

antes mancionados ha sido la fabricacifn local de ios componantas

dz los receptores de radio y T.V., incluyondo ol cambio de tipo




Go gabincte, Que do rer una fabricacibn artesanal, se trang-
forma en una faivicecifn de tipo mocfnica, altamente sutoma«

tizada, haciendo uso de mbtoriales pléstinos.



BMbxico acupa &) ddcimo primer lugar enwe los pafses con mis
SR80S recupictes do radivo ¥ ol décimo soxio juger entre los

da mayor nimore do roceptoros do TV,

Sugln las estadfsticas, en el afio do 1965 la situzciSn en toda
1s replblics era 1a siguienta o

Nimero de hogaroz en la Raphblics. . « . » 7,532,104

Rimero do hogeres conreceptor deradis . . 4,400,000
Ménaro do recseres 4o 18880, o « o o o o 7,281,000
$lmsro do hogares con receptor do TV, .« . 1,200,000
Nimsro de receptores do TV, o & ¢ = « - . 1,800,000

12 falricecifn do radios ha llegado ha estabilizarse en los

€itimos dos s8os, despuds de haber crecido on m4s de un 100%

entrs log aflos de 1960 y 1968,




PRODUCCION DE RADIOS EN MEXICO { on milos do } paratos).

1860 1963 1964 1965 1966
Total de Radios 530 676 256 1168 1187
Por tipo:
Ds wransistores 400 665 886
De Bulbos 230 230 230
D2 sutoméuil 46 &0 70

Cemo pueds notarse, 6! incremsnto ha sido .eencialments en al

fres de radios de transistores, los cuales utilizan en sy gran mayo-
ris gsbinates de plbstico.

Los radios de bulbos pueden fabricarse con gebinetes de pléstico,
pero normalmente e asiguen fabricando con gabinetes de madera, lo
cual adem8s del alto costo do log bulbos, los hace sumamente caros,
lo que ha impedido el crecimiento de su mercado y la tendencia a la

oliminacibn do loa bulbos en la fabricacibn de rodio FOCSPIores.

4

Los radios para sutom&vil se fabrican précticame .le sin gablnete,
Y5 que se empotran en ¢l tablero del autombvil., E) crecimiento de

su mercado estd bagado on ol crecimiento de 1a trndustria automolriz .,




La industria de fabricacibu de radios ha lsgado a ua slto grado
do competancia, ya que on la actuslidad existen 19 fabricantes
do radios, de los cusliaz un zolo conserclo { que representa a

cinco {abricantes ). tiono aprorimadamente el 60 % dol mercado.

El contfnuo establecimionto de nusvoz canales do televisidn en
todo el pafs. junto con los planes para el establecimiento de una
nueva red do telovisifn oa 1868, han actusde como un estfmulo

a la demanda do los rocapiores do T.Y.

La producelibn y venta do televisores so constituyd en el punto
fuerte da log artfculos dal hogar durants 1966, Ls produscibn
aumentd casfl en 24 % sobro 1965 v las ventas aumsentaron el 30%,
1a produccidn do televisores ha crecido en un 200% durants el

periodo comprendido de 1960 a 1966,

PRODUCCION DE TELEVISORES EN MIICC ( en miles de aparatos)

1960 1953 1984 1955 1966
95 137 202 231 283




El sumento en las ventas durante 1966 también fue debido a

1s baga general en los pracios de los aparatos de televizidn,
Que premedid o] 13% . A finales do 1966, los fabricantes redu-
feron los precios en sus ifneas bisicas hosta en 25 %,en vista
do una compeiencia m8s intensy y on un esfucrzo por mantener

su participacibn en un morcado crociente.

El nlmero de fabricantes de recapiores de T.V.. es de Ié,xcuam
do ellos { Admirel, General Electric, Philco y Televisién del D.F.)

fabricaren casf ol 75% deo los televisores {alricados er Méxica

durante 1966.

La aceptacibn de televisores portftiles de tamafio pequefio y meo-
diano por parto del pblico mexicano, ilevé a los principales fa-
bricantes de televisores a ver la convenlencia da fabe.2ar los ga-

binetes de estos recepiores on forma més econdmica. Con este

{in se inicid el uzo de plstico en los gabinstes do estos modelos,

logréndose un menor precio y una gran variedad de preseniaciones

{colores J. Habiéndose fabricado en 1966 1a cantidad de 50, 600

~

gabinetes do pléstico.




ACEPTACION DE MATERIALES PIASTICOS EN 1A FABRI-
CACION D GABINETES DE RADIO YT. V.

Gabingtes do Recoplores de T, V.,

En los E.U. de Mortcamébrica, la aprobacidn- por parte

de Underwritars Laboratorics os en extromo importanta
para la tndustria do ls T. V. 8i un modelo hecho con ‘
clerio plésiico no posa ios prushas de U, L., entonces
ese matertal no sord veado por los fabricantos d2 7. V.
debids a posibles pallgros ¢n la scuwridad del piblico.
Pars obtens: gorebacidn de U, L., so dobo moldear la

parte delantora v la trasera, onzambler aslas pories

completements con los componentes elfctrices, enviar
el aparato a U.l. pare su prusbs. Bisicomeonte los po-
veedores ds plisilco estan intercaados en las prusbag de

lespacto de bols osciiante v dietoreiba por calor.




Se requlere un impacto de bola escilante de § ples Ib, en ei
frente v 4 plos 1b. en 12 parte trasera. La parte trasers tisne
15 relscién mfz bafs debido al efecto mis bajo necosario para

ls disipacidn de caler. El gunto do impacto o3 selecclonado

leccionan e punto mia déhil de

H
v
va

arbitrarinmento por UL L., 20

rasars, v 1a puebs o e

:ﬁ

1s pante delantzrs v de 1o mams
81 35 desarrolla unn rotwra donds ge

a cabo en o30s punios.
pueda insertar una sonda do 1/8 pulg., oste se registra como

unsa {alia. Es perfectaments acepable que la pileca se rompas,

pero una pieza no debe romparse haste el punto en que la sonda

oueda ger insertada.

La sogunda prueba llevada a cabo por U.L. sn 8l modelo en-

samhlado e5 1a do distorctén por calor. En os5t2 caso hay dos
sar escogida por ol fabricante).

prughas { una de ias cuales dab
1a do 500 C. a3 la mds antigua de las dos prusbas, y consiste

en colocar el sparato de T.V . on un homo controlando la tampa~-
al

vatura a 90° C., durante siote horas., Después de sac
aparad, sf so ha Hovado a cabo uns disiorelifn suficients pora que la
sonda do 1/8 pulg. so pusda insertar para tocar una parte eleétrica,




se congiders una tnvlla. Con la pruoba méis nueva, el aparate

so colocs en un hoeno @ 60% C., ¥ s¢ is aplica una carga de

130 V. Si despubs de siote horps Lajo eses condiciones de
teasién, una sonda de 1/3 pulg. no pueds {nsartarse para tocar
cualquier parte eléririca, emtonces ¢l aparato se considera apro-
bado, Bl oscogor gquo tipo de prucbs s vgard es a discrecidn
dol fabricante, v en la mayerfe de los casos ¢ston usando la

de 602 C., 133V, Sifalla el aparato en una de las pruebas,

el fabricante puede solicitar que se haga otra prueba con el otro

método y 5§ pasa. el aparsto se acepta.

Existen muchas otras pruebas que lleva o cabo U,L. anigs de

dar la aceptacidn completa al fobricantie de T.V, en el modelo
somsetido a8 pruebas, pero desde el punto de vista de la fabrica~
cién de gabinetes de plésiico, el interes estriba solamente en las
pruebas de impacto y distorcién por calor. Sin embargo, debe
quedar entendido claramente que una vez que un aparato de

T.V. pasa las pruebas do U,.L.. el fabricante de T.V. tiene
aprobacibn de U.L., sclamente para ese modelo y sclamente con

el material especffico con &l cusl fué hecho. Aln més, ceda
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modelo de una linea hecha por'un fabricante, debe recibir
eprobactdn do U.L. A ninglin materinl se lo dard » carts
blanca® en cuanio & e ya o6td aceprado por U,L, para

ser ugade en cunlquier modelo, basfindose en las pruebas
efectundss en un solo modelo. §iun fsbricante de T, V, hace
cinco modelos diferentes, entonces el materisl podr8 ser usa-

do golamanto en aquillos probados y nceptados por UL,

Gebinates de Recopiores de Rodio. -

Bislcamente, la posicién do Underwriters Laboretories en la
prueba v aceptacidn de materisles para modslos especificos de
radios es idéntica a lo de sparatos de T.V., sin embargo, acapta~
rdn manores vequerimientos da lmpacto, pero domandardn mayer

resistencia a 1o distoreibn por calor.

En la pruaba de impacto, también seleccionan el punto més |
dabil y aste dabs rosistir la pruebs do impacio de bola escilante
de 1.5 plos 1b, St s sonda de 1/8 do pulo . se puede ingertar
an cualquier requebrajamtento que pudiers ocurrir, ol aparato

no pass la prueda,




En la prucba ds diztorcifin por calor, la Gnica adicional que

se usa con s pruebs de impacto de bola oscilante da 1.5

Ib., o3 la pruebha do 850 C. En esta prueda,. el radio se
coloca en un homo controlando la temperatura ¢ 95° C., por
slote horas . St dospuds do sacarlo, ol aphrote esta lo su~
fictentamente deformado vl punio que una sonda do 1/8 do pulg.
ae pueda Insartar para wocar uns parte elfctrica, el apareto no

paza Is pruebs,




CARVITUIO Ik

Polimeros Termofi{jos .

Los materisles tetmofifos son compuestos quimicos
hechos procesando una mezcla de resin2 con cargas ,
pigmentos, colorantes. lubricentes, etc., enla
preparacilin para la opeoracidn fina) do molden. E.tos
materisles & c&mgmﬁstzns para molded, esian en la
mayor{a dr los casos, en pbivo, granulados 8 en
forma nodular, toniendo densidades aparsntes que van

de 22 B. Muy pocos se usan en forma de plagas.

los muterinles de menor densidad aparento son geneg-
ralmente aguéllos que tisnen aserrin & compuestos mi-

nerales como carga, misntras que aquéllos de densidades




sparentos mis altas, tisnen cargas de mallag da |
algoddn o nylea, filwag do trapo, pedazos da wape
macerado, cuerda de Uanta, sizal, vy pora muy ales

resistencis ol impacts, {itxa 82 vidsio,

Log materinlss tormolitos rin compnrents eonecidos
estan hechos do rosinns fencl-formaldehidn, wen -
formaldehido v melamina-formaidehido, cosbinadas eon

izs cargas antos mencionadss.

Estos materisles termefijos, en el wocese da moldso,
requicren la correlacia da dos factores, calor ¥ wesibn.
El calor suavian al compuosio 8 un estado pastoso y la
mestin causa el qus Suyz a todas partes del molde
cuando esta s2 clorra. La aplicacifn do mis calor cuandd
todavls ostz bajo presifin parmite la polimorizecifn, con
lo cusl el material se convierto en infusible ¢ insolubia,
de hf el nomixe do termofljos.
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Malamina-formaldehido. -
Vantajes .-
1} Libre de olor y sabor
£5)  Buena estabdilided dimensional
i) Busn brillo
iv) Buens estabilldad thrmica
v}  Resisiencia ol rayado

vi) Resistencia quimica

Limitaciones.-
1) alto costo
#1)  Alta graveded especiiice
11t) Diicil mocesabilidad {alto costol

tv]  Relative fragilidad

Fenol-formald aido.-
Ventajas. -
1) Litza de olor y sabor
11)  Busas sstabilided dimensional




1#1)  Busn brilio
Iv)  Buena estabilidad térmice
v)  Resisisncis al rayade

vi} Resisiencia quimica

vil) Bajo precio

Limjtaciones, -

i) Alta gravedad especifica

1)  Relativa dificulted de proceso { alto costo)

ii1) Relativa frogilided

fv}] Colores oscures solamente

c) Urea-formaldehido. -
Ventajss, -~
1}  Libre de olor y saber
f1}  Bueno estabilidad dimsnatonal
1) Buen brillo .
tv)  Buens estabiitdad térmica
v}  BRssistencts al rayedo |

wi} Resistencis guimios




Limitacionas (-

1) Alto cozlo

11}  Alte gravedad especiflica
1)) Diffont procesabilidad (alto costo}.

tv} Rolative fragiltdad.




TABLA DE PROPIEDADES

UNIDADES . MF

FP

. Gfﬁ%@%ﬁ especiilcs

~Resistencia & 12 tenstén

- RMAdule de slastictdad

RE ikt

gn tensién

" Resizizncta a la compro=
wién

esistencia a la flexidn

A%!é?i’awm:m ‘2l impacio
i ghzseaa fockwall

| ?@éﬁmﬂwm thrmica
Resistencla al caiai com,

 Tomperatws do deforma~
el

X169 1hfputg?

1.46-2.0
1b/pulad 50006-8000

% ' 0.5-0.5

13-148.%

tb/pulg?

ib/putg?

9000-400G0
5800-95000
ple b/puly 0,2-4 '

M114-M110
10-4cat/seg. cm® 6.5-17

oc - 100-200

% 126-204

1.35-3.0

3000-56000

15000-22000
6600-10000

0.2-4

MS0-M115
2.16-22
100-260

104-176

e

02

- MII‘O-N!‘-'IZQE .

30000

OGO

7-16

77

132 a 264 Ibjpule

1
r



~ Blecto 4 los bcidos ¢fblles

5 Electo do los cldos fuertes

~Efecto de ias bases fuertes

Efma do los eoiventes ms- o

nseaa

< Facter do u@lmel&n &0
T gleles

‘Faetsr de Disipacién 109
siclos

Factor de Dist- ctén 108,
~ ciclos

Ligere cambio
color

Ningans,/Dobil

Obacuraci=
mionto parclal
¢ gaasval

Nisguno /Dbl

Doscomposicifn Doscomponicién

Ninguno Mluy
Nasro

Ligero atsgus
o degcomposi-~
cién

Ninguno
0.033-0.32

6.017-0.16

0.026-0.06

por dctdos oxt«
dontes

Ligero & Merca-
do

Descomen 2**5&

Hinguno
0,025-0.6
0.03-0,5

0.13-0.5

i‘%tnﬁm&féﬁhﬁ

. 8 ataque &s;m«r E

10,029-0,081

Pastel arta

i‘.‘ﬂm@ﬁmﬁﬁ&n '
fictel
!Aﬁam & Marcado,

Trommmmmonry e foedflan s 0 00
g T Gt R G CF o

Muy Ygero/ainguno
0.043-0,04¢

J.326-0,031




PROPITDADLS

_ Constante Distfctrics o
: ﬁo Cﬁﬁlﬁﬁ 6(6‘!5 6“150 ?cS"?QQ i

:t:;'tmglmxtq.mm&cmm o _ L o
103 eteton R : 6.2-9.7 5.1-80 - §.8-7,5

;Gegaiaﬁm Dislfouics SV SRR o : : ,
107 siclos . . . o 5,7.-7.2 4.9-8 S B.5-8,9

1

G Nmaé Disiéctrica R . ‘ oo N
. Aeorto fompn) Volts/Milesima puly. 136-350 - 100-2000 300
~ Puerza Bloifatctca ) ' v

© {paso por paso ) volta/Milostma pulg. 100-250 . 75-350 250

Rostatividad volumdtrica  Megehms/em 109107 10-107 168e107
L 'v,"'ﬁésismﬁeiaﬂécﬁié&? : ’

Atalamlanto . Mggohms : ' 10-300 ,
Srco : ' Seg. )  4-180 S-).BQ A : '85‘-";166 o

MP - - Melamins~{ormaldehido
FF e Fenol-formaldehico

i 5 :ﬁy’ - Urea - formaldehldo




POLIMEROS

TERMOPLASTICOS.

.

Los materiales termopidsticos més comunmants usados,

‘gon los siguientes, listados en orden decreciente ds

velumen de consumo en México @

a}
b)
c)
d)
e)
1)

9)

Pollestirenso

Polipropilenc

Acatato de celuloga y sus derivados
Acrfiico

Acetales

Policarbonaios

Nylon.




Es ol producto gue se obtiene de la polimerizacién
del estireno. Entre sua Ventajas y Limitecionss se
encuentran @

Likwe do olor y sabor

Baja gi'avedud aspeciiica

Bajo costo
Fécil procosabllidad
fuens establiidad dimensional

Buen brillo




vil) Transparents
viil) Buena estabilidsd tSrmica

Limitacionss .~

1) Bafa resistencia a la intemperis

] Bafa rosistencia al rayado

11t) Pocs elongaciéa cuando nosmal (UG).
tv) Relattva fragilidad

v) Bs stacado 6 fragilizado por varias suatancias.
b) Foliprepilono, -
Al igual que el polietileno, ez una parafina de altn

paso molecular. Sus ventajes y limitaciones son
1as siguientas 3




wuml «™

1

u)

v}

vi)

Altn resistencia quifmica
Pécil procesabilidzd
Bafo eosnto

Libre do clor € tabouo

Al temprrature de distoesibn
Buen brillo

Alta elongactsn

Poca resistencia a bajas tempomturas

Facilidad pare oxidarse

Eafa reststencin a lo abraatén
Ezis rasistencia a la torsién
Alte creap

Pificeltadag para pagarse




c‘hﬂ&ﬁlal [l

Entre sus Ventalas v Limitaciones se encuentran laa

siguientos 3

1) Fécil pooesabilidad = b

i) Transparente | | o

485 tuena resistencia a la intemporie

w) Buenas caractar{sticas eléctricas

v) Alta resistsncia al impacto &fin 8
bajss temperaturés

vi) Pactlidad de decoracién

Limitscionss.~

1) Bajo resistencis quimics



d)

mw‘"

2% -

Alta abgorcibn de humedad
Alta gravedad especiiica
Bala tomperatura de distorsién
Alto costo

Bltamenta inflamablas

Baia resistencia & la tensibrn

Baia estabilidad dimensionsl

Llamado tambifn metli metacrilato

Vm}il [ad

1)
i)
141)
tv)

v)

Muy buena resistencis qufmica
Buens transplrencis

Alta temperatusa ds distorsidn
fuena resistencia al rayade

Buena resistzncia a la tensibn




)

. 26 -

vi) Buens estabilidad dimensional

vif)  Alta resisiencis 2 1o intemperie

»

vill) FPacillidad de decorzcibn

Limitaciones .~
1) Alto costo
i) Baja resistencia al impacto

14)  Altzments higroscdpico
tv) Alts grevedad especiiica
v) Bain elongacifn

Mﬂwlﬂi Sl

Son tenmoplsticos cuisnldes 2 partir del formaldehido.

Vcn@hl.-




1) Alta resistencia & la tensién

1) Bajo creep

iit) Bajo coaficiente do fusibn

fv) Alta resistencia al tmpacto

v) Alta rasicrancia a Iz abrastfn
vi) Alta temperatura de distorsiln

wii) Puena resistencis quimica

Limiteciénes.~

1) Alta absorctén de humedad

1) Alto costo

#3)  Opacidad d&;‘. material

iv) Alta viscosidod

v) Poco rosistante 2 bajas temperatwras

vi} Alts gravedad ospecfiica

Policarbonratos .~




£ un termopléstico ds 12 ﬂmﬁlﬂ ds log m““‘ﬂn FONE

vem’a""

) Alta resistencia al impacto

My Alta temperaturs do distorsifa
1) Duenss gropizdades elfciricas
tv) Buenn resistencia a la intemperie
v} Transparents

v1) Rutoeztinguible

vii)  Alta resistencis @ ls tensibn

viii} Altsmento elongable

1) Alto costo
i) Diffoll procesabilidsd
111} Color amarillento




g)

i)
v)

vi)

Hylon.~

29

Suscoptible de ostrellarse bsfo esfusrze
Alta gravedad especiiica
Resistencla limiteds al ataque qufmico

Son un grupo de resinas tmplﬁéucas dorivadas de la

polimsrizacidn do amidas.
Vwﬁks.‘
1) Muy alta temperatura de distorsién
1f) Busna rosistencia al Impacto
i) Propledades sjustables por composicibn
v} Alta resistencis a la abrasibn
v) Alta resistancia quimtca
vi} Buenas propledades eléctricas
vii) Autonxtiaguibles

viit)

Buent resistencia a la tensidn
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1) Alto costo
1) Diffcll procesabilidad

1) Alta absorcién de humsdad

w) Opacidad dal material
v} Decoloractén por efecto de luz

i) No resiste cidos
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l.= oldeo Comprasién,-

a) Técnicas y materiales .~
El moldeo por compresidn se puede describir simple-

mente haclendo referencia a la siguiente figura

gue0Le
o218 HMOLEE

. ! : cavipao ?-Q
o o
Gy wenm A

; RN

OLEE ADIEATD SIOLDE CERRABD

Un moldo de dos plezas proporclona una cavidad que
tienea la forms del artfculo que gse¢ desca moldear.
£l molda sa caltenta. se cargs una cantidad adceecuwada

At etk - enitnd tnfortns ol mniedo |
O5: In3loTeS) Mmoiess £l DREISTLOT €22 TEDICS.




b)
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Las dos partes del moide se unen bojo presidn, El campuests, .
suavizado por el calor, se convierte en una masa continua
que tiane la forma de 2 cavidad. Esta masa debe ser endure-

cida para que pesda zev sncada del moldo sin que se distoicione.

St el pléstico os termoiijo, oi endurecimiento se llevard a calo

por més calentamionto, bajo presibn, dentro del molde. Sies

termogdéstico. el endurccimiento se efectuard por enfriamiento,

bato presién, dentro del molde,

El moldeo por compresibn se usa principalments pera materiales
plésticos termofijos y es menos comun para teymoplésticos ( para

los cuales el método da inyeccidn as el preferido para su moldeo).

Moldeo de compuastos de Fenol-Formaldehido .~

Los detallas del procedimionto de moldaeo de materiales temofi-
jos puede cubrirse convenlentemente describiends el moldeo da‘
compuastos da {enol-formaldahido. Las diferenclas menores en
el procadimiento para oiros materfales termofijos serin deseritas

méis adelanto.,




Un moelde tipico eata hecho de dos partes, 1&s cualos cuando

se junian, forman una cavidad quo represents al artfoulo que

se moldeard. Las dos paries so montan en una prensa hidrdulica,
noumbtice & mechnics, que sirve para abrir y cerrar ¢l molde y

aplicas presifin & su contenido.

Generalmente ol molde estf construfdo de tal forma que parrﬁita

ia circulaciln de vepor a prasiln pr sus paredas, va que el

vapo: groporciong o) calentamiento més satisfactoric, espacial-
ments en moldes grandes y complicados, debido a que se reompla=

za sutomsticamente a sl mismo al condensarse, y mantiene el

molde a una smperstura upjiorme.

El calentamiente elécirico se usa bastante y da buenos resulta=-
dos con moldes gue se adaptan a una distribucién uniforme de

elementos de calentamiento de suficiente capacidad.

Al moldear, se coloca en la mitad inferior del molde una cantl-
dad predetorminada de material, o tomperstura ambiente & pre-

calontado. el molde se calienta de 145° a 200° .



Entonces se clerra of molde a toda presién. E! materisl bajo
@386 condicicnes o plastifica y fluye dajo peesidn dantro de

la cavidad creada por las dos mitados de! molde,

Entre las dos mitados del molde debe extistlr un pegueiio clbaro
para parmitly eue un peauedo SRC2I0 do matorial so egvapa.,
genaralmeante un claro de 0.002 & 0.G05 pulg. as suficionte.

El matertal quo liena la cavidad se manticne bajo gresién y
calor para enduracerlo, y entonces el nolde se abre yvel
artfcule moldeado as ramovido. Los materiales termofijos,
hablendo sido endurecides por un cambio gqufmico causado por
el caloz, so pundan oxrulsar despuds del ciclo de curado apo-

piado, 3in necasidad da enfriar ¢l molde.

Solamente en ciertas ocasicnes se recomienda un ilgero en-
friamianto del molde cuando gse usan materiales termofifos,
para mejorar la establiidad dimenstonal do los artfculos.,
Generalmonto log artfculos quo requieren un control dimensionsl
especial pusden ser sacados caliantes dal molds calentado ¥
colocados on un accasorio fijo que log sostenga duranie su

Enfrismiomo v Drevinlendo la distoreidn,




En ol moldeo por compresién de materiales fonslicos, do
melaming & de urea puede sor necasario gasear 8 hacer
respirar 8l molde. Esos materiales genwran humadead
bato el caler del moldeo. Tambifn pueden atrapar aire
y sellorlo efectivamente dureamte su compresién desde un

alto vollimen a la mitzd § menos volumea en forms mole

1)

deads. El procedimionto congisto en gsoltor la presién en el
molde ya ses un poco antes & un poco doespuls deo correrse
sobre el material cargado. El moldo debe abrirse apenus

lo sufictente para pormitir que el sire v ol gas atrapados
escapen de cada cavidad del molde. Algunos compuestos
do moldeo y/o artfeulos moldeados requieren una  residen-
cia™ en tiempo en esta posiciSn ablorta antos do poder caw-
rrar el molde do nuevo. En raras ocasiones so reguieren
dos ciclos completos de rosplracién para obtener resulta~-
dos &ptimos en un molde dado. Sacarle los gases 6 hacer
respirar al molde resultard en moldens mis densos. redu-
cird la posibilidad de vacios internos 6 veligas y reduciré

el ciclo de moeldeo.




Los compuestos fenblicos para moldeo de uso general
s8¢ surten granulados y puedon ser cargados al molde

en ess fom.a‘ en carqas pesadas & medidas. Peroen
operactén comercial se economiza convirtiendo dicho
matgclal en pastillas del tamadnio y peso adocuados en
equipo automitico de preformado, Esto os menos caro
Que estar pesando cargas individuales., lus pastillag
s@ manefan facilmente y puedan ser cargadas a la cavi-
dad convenientemsnte, ya sea manualmente 6 por medio

da un tablero ds carga.

Materialos do moldeo fenblicos de alto impacto, que con-
tienen telag, vidrio & asbesto como refuerzos para el
artfculo moldeado, no pusden manejarse por equipo auto-
mético de preformado y deben ser cargadas como cargas

pesadas § proformadas a mano.




c)

Todos los piSsticos requisren calor pare ser moldeados.,

Debldo a su inherente [obre conductividad térmica, la
penatracifn de coler desde ol molde callents 2l material
frio es lenta y puede no sor uniforme. Se shorra tiompo
Yy se mojore 1o uniformidad procalentando ol pldstico
antas do ponerse on el molde. Esto convierte al plfstico
en una mash uniformomente suavizadsa, lista para flulr
Umpiamente y con suavidad al corrorse el molds. Los
benalicios pricticos Guu sa oblienen son § un mejor
acabade en la superficie, estar lbre de marcas de flujo,
mejor uniformidad de curado y menor diffcultad en In pro-
duccién de artfculos de secciSn gruesa, asl como oconomfa

por ciclos de curado mSs conOs,
Plezas de metal colocadas en el molde y sostenidas flrme-

mento en posicidn, se pueden moldear dentro del artfould,

Moldeo de compuestos de Urea-Formaldehido y Melamina~

Formaldehido.

Las técnicas empleadas en el manejo y moldeo de urea formale




dahido v mslamina ~formaldehido son en formn gengra! glimia
lares & equellcs assdos para fonol-formaldahido, pero en la

mréctica so roguisre tomar en cuenta algunas diferensing,

dobe dirtadr 12 stonsifin 3 ovitsr cualguicr coniBminsSita

Qud pueda aparocor en ef artfoulo moidesdo.  Algunss fusntas

da contaminactén son ¢ polvo do prencas adyscantes, mancha-

€0 del mreforrvdo y una Incompleta eliminacidn do robaha en
los moldas. Tomando las presaveiones noacesariaa 0218 o~
venir contaminacifn, la urea v la melaming so puodan oOrrer

con un bafo porcentaje de rechazo por suciedad.

A! moldear urea y molamina, ol disefio del artfeulo y dal molde

@8 muy impontanta debido a que lo translicido y sl colse claro

de es0a plésticos no pueden ccultar los rayones y las vejigas

de g&z, los cusles pasan dosapercibidos con materiales fenS-

licos que son oscuros v opacos .

it bt

T s
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Al maldear estos materiales frecuentements es nocasario abrir
ol molde ligeramente ¥ por poco tempo dospubs do qus fue
cervado inicialmente, para permitis que escape el gss forma-

4o en 12 repccibn do cimado.

Remiwae . la urea v la mazlamine, peden en algunos casos pro-
caleniarse con veniata, antes & ponerse dentro del ooide.

la melaming formaldehido puede sor precalentada ciacirénica~-
mente con muchko éxito, poro la ures no reacciona tsa bisn a los
mitodog electrénicos. Pars la wres, o) calentamiento por cone-

duccifn, yo sea en un jwecalentador rotatorio de canastilia &,

pare prensas sutomébticas un calentador dz bafle de goaile, han
ganado més popularidad. También se han usado lampsras infme
rojas con elgo do éxito.

Ventsjas del Moideo por Compresibn.

Por eate métodc se pueden moldear tanto materiales termofijos




como termoplésticos. La produccién en gran escols es

posible medianta el uso de moldes de miltiple cavidad,

&l tamado dai artfeuio que se puede moldoar esta limita-
do solamente por el tonelale Y tamafio del equipo de prensa-
do disponible, Este mbtodo csta major adecuads para 12 pro-

duccids an maszs & garta de materiales termofitos .

Las ventajas del moldeo por compresiSn sobre el moldeo por

ransferencia,ds materinies termofijos.son :

1.~ Seo evits desperdicio de matertal en la forma de robabas
y tras formadas por la wansferencia.

2.~ No axiste el problema de erosién del material que
fluye a través de pasos esirechos hacia una cavidad
cerrada,

3.- Se minimizan los esfuerzos internos del artfculo mol-
deado por el flug més corto y multidireccional del

material. bajo presidn en la cavidad del molde.



‘o-

5.-

e)

. §7 .

No existen conductos que produzcan rebabe y por lo
tanto menos costo en ¢l acabado.

Se pueden user mis cavidades en un molde dado ya
que no se tiene que preocupar d2 la elrculecién de
material.

El proceso es adaptable a la cargo autemiStica de
matarial y extracelén sutombtica da lag plezas mol-

deadas.

Limftacionas ds! Moldeo por Compresibn.

En el caso de artfculos de disefio muy intrincado, el
moldeo por compresids puede no ser préctico debido
8 18 necesidad de moldos complicados v @ la posibili~
dad de distorcidn o rotura do los botadores del molde

durante el flujo del material a altas presiones.

Precuenizmente so da poca consideracién a lag ~-di~
cliones f{sicas de los plésticos termofijos durante las '

varins otapas del moldeo.




El Henado completo de la cavidad de un molde de compresidn
se constdesa como ol resultado del fluio del pldstico, pero
sorfs mis apropladamente entendido e 1a base de que el
pléztico no fluye. nino mejor dicho. debo gor forzado mesini-
camente pars Henar 0dag iag partes de la cavidad. Para
asogurar un flanado complale, ta mavorfa de log artfeulos a

ser moldaados requicten que las dos partes del molde encalen
telescdpicaments una dentro de la olra para prevenir escape de
pléstico antes del cieme final dol molds. También, para
aseqgurar el llenado comploto del molde. pusde ser necesario
poner la carga de plSstico en una posicidn dptima del molde v
on algunos casos usar preformados de formas especiales. Esto
es de particular importancia gt e} molde no proporciona un

medio de encerrar la carga.

Todos los termofifos, durante el periodo de flujo en el molde,
tienen una viscostdad superficial aparente que es tan baja
que los clarcs entre ias partes del molde, aunque se man-

tengan menoras que un miiésimo de pulgada, se llenan de




pléstico. Esto generalmente resulia eh psrjuicio dol molde

si no g proporcionan excapes adecuados para estos escu=
rimientos. Tambifn se requiere quo lag partes dal molde

ue st scoplan, scan limpisdos entre tiradas suceosivas. :
Tombifn zo debe esperar Jigeras alotas en ios artfeulos ‘
moldeados donde las secclones dol molde so unen. Los

termoplfsticos son mis contrelables a este raspacto.

Otra importante propledad {{sica de los termofijos es su
grado de rigidez en ¢l punto de! curado final cuando la

eyeccibn se llevard a cabo. Lis melaminas son muy <uras

y rigidas, los fendlicos son bastants flexdbles v resaltantes,
por lo tanto, un molde de compresifn para fendlicos puede
trabajar con corazones sin conicidad v hasta maéaradamenﬁe

grabados. Con melaminas, el nismo molde reguiere pre=

siones enormas para abrirse, y probablemente romperia el

artfculo moldeado en e! grabado,

En algunos cazos el moldeo por compresidn de materiales

termofijos puedo ser poco satisfactorio para la produccidn




da artfculos quo tengan toleranciss dimensionaies may
estrechas, especialmente en moides miltiples, parti~
cularmente en velacién con 1o falta do uniformidad do

espasar en la linea de divisiSn del artfeule meldeado,

f Detallos del Procedimiento de Moldso por Compresiéa.

La secuencia de las operaciones Que constituyen el ciclo

de moldec, son las slgufentes

A
*

Abrir el molde

2. Expulser el artfoulo moldeado

3. Colocar loa artfeulos en los accesorios fijos de enco-
Hmiento 8 enfriamiento, cuando sea necesario mantener
tolerancias dimengionales muy estrechas.

4. Limipiar el molde de material aleno, gencralmente por

carrienie de alre, y lubsicar o} molde s es necesario

S. Celocar inserciones 8 partos removiblos del molde,

61 hay.

6. Cargar el compunsto del moldo {polvo & rreformado, frio

& precaientado)




7. Cerrar el molde callente ( carle respiracién st es
neceserio )

B.  Pare materinles termofifos, mantener bajo calor y
mesidn hasta que la cura se completa. Algunos
materisles requioren enfrismiento bajo presién
pars un melor eontrel de sus dimenslones . Para
materiales teymopllsticos, so mantione presibn

¥ se enfrfa para endurecer ol artfoulo.

Los materiales tormofijos usados en el moldoo por compra=
8lén z0 pueden clasificar como convencionales vy de baja

wesién,

Existen cinco varlables importantes en el moldeo por come
presibn de materiales termofijos, que determinan la prasiér:
requerida pars product: el mejor moldeo en el menor tiempo

posible. Estas son las siguientes @




1.~
a)
bl
<)
d}

2.~ Volocidad do cerreds do la geensa,

a)

b)

c)

3.~ Plasticidad del material.

a)

b)

Disofo dol artfeulo a producirse.

Superficle y profundidad proye'c'ia?'dés,

* Grogoy de 13 pared

Costillag

Obstruccisn 2l fOufo vertical

Uszo da prensas autocontonidas do accibn

lensta & répida.

Uz0 de preasas de accién rdpida servidas

por sistemas hidradlicos de 1fhea con acu-

mulactin

Capacidad del acumulador de mantener un

gequimiento constante do la presibn sobre

e} material

Grado y tipo do precalentamisnto

Dansidad do cawas {preformados 6 polvo)




PosiciSn de 1a cargaén 1a c&vﬁé!&d
d) Movilidad de la resing bajo prasidn
o) Tipo de cargn { aserrln, mallas do algodén,

trapo macerado, asbosto, vidrio S mica )

4.~ Tomporaturs del molds durants ef eialo.
a) Variacionas de temporaturs dentro de la

cavidad ¥y fuerza del molde

5.~ Condicibn de Ia superficle de l2 cavidad del molde
y fuerza.,
aj Suparficie cromada altaments pulida
b) Acaro pulido
c) Pulido pobre (cromado gastado, hoyos y

muescas)

Las presiones de moldeo para la mayor parte de materinles

termofljos sigue el patrén establecido por los materiales
fandlicos. Loz maeriales fendlicos convencionaleg car-
gados a tomporatura ambients { sin precalentamiento)

requieren una presidn minima da 3600 p3i on ol orea




proyectads, pars s primera pulgads de profundidad

del articulo moldeado, m8s 700 psi por cada pulgda
adicionsl do profundidad, Sin embargo, un precalentaw
miento do alta frocvencis eficionte . puade ragucir la
prosifn requarida hasta 1000 psi en el area proyectada,
mis 250 psi para cada pulgada adictonal de profundiad.
La prosién requerida en materiales do alto impaeto puads
Megar de 10,0060 & 12,000 psi. Estas recomendacionas
d& presiSn son pars velocidade:s minimas de corrado de
prensa de 1 pulg/seg. Las cacacteriaticas de fluio de
@atoriaies de moideo termofiios estan cambiandn conti=
nuamente durante el moldso, ¥ ol afocto do esto es parti-

cularmente perceptible en prensas de cerrado lento.

Los materiales funflicos de baja presidn, precalentados
eficientemente por alta frecuoncia. requieren un mfnime
do 350 pai en el area proyectada de moldeo. mis aproxi-

madamente 100 psi por pulgada adicional de profundidad.,




g)

£l tompo requerido pars endurecer materinles termofijos
os referido comunmente como el tlempo do cura. Depan=
diendo del tipo de material, temperatura de precalentaw
miento y grosor deol antfoulo moldsads, el tiampo puede

tr desde segundos hasta varios minutos.,

Moldeo Butomitico por Comprosifn,

El moldeo por compresién totalmente automético involucra
la secuencia automftica de las funciones necesarias que
se lievan s cabo al fabricar artfoulos moldeados terminas
dos, a partlr do compuesios de moldeo termofijos en
forma granulada. Esencislmente requiere una pronsa de
moldeo por compresifin con un molde y equipo adicional
diseflado {a) para slmscenar una cantidad do compuesto de_
moldeo., {b) para medir, volumétrica & gravimftricamente,
cargas del compuesto exactas ., {c} nare depesitar esas
cargas en las cavidades apropladas del molde., y {d) para
sacar ol artfculo terminado del area de moldieo después de

cada cicle, Una vez que una prensa automética ha sido




puesta en operacibn, puede trabajar desatendigs ERCEPLO
POT recaigas pericdicas dal depbsito do almacenamiento b 4
&liminacifn de artfoulos terminados, més ajustes ocasiona~

les on ol gistoms do contrel pers peomedsr locias veriae

ciones en el compuesto ¥ temperatura y humedad ambiontes.
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Ei moldeo por inyeocifn, es un proceso de
fabricacifn en el cual se 1oz da forma a log
materiales termoplésticos, por medio de ca~

lor y alta presibn en un sistema cemado.

Descripeifn del equipo.~

El equipo necesario pars esta opsracién, as

el siguiente V

Una mégquing de inyeccibn ¥ molds

1a méquina de inyeccién consta de las sigulen~
tes partes 3

Sistema de alimentacibn

Cémara de calentamiento

Pigtbn de inyeccibn

Sistoma de clorre




Sistema de Alimentacibn. -

Comprende una tolva de almecenamicnto de matsrial
CON uns Compuertd qua permiito el pazo dal material,

el cusl descarga pow gravedad cobre el cilindro de

ealengamtonts. Por: oodir ls eontidad do ontmial
que zo descarga & que so gulere alimantar, pusdsn
usarse diverges dispositives que lo regulen va sea

por valumen & por poso.

En algunos casos o3t tolva Hova un sistema de
ciroulactfn do airo caliento forzado a tavés del
material, coa ¢bjold do precalenter vy prosecar mata~-
riales higroscépicos, tales como son el acrilico, |

avion, eic.

Cémara do Calentamiento,~

Es un eilindro hueco do metal parfeciamante iiso y

cromado en algunas migquinas, ¢! cusl en gu pants

e B ety o 3 e,
T

D RS gEes

ensma tova un pistess &
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ralmente conste de resgistencias eléctricas y en su 2
parte internd una pleza concéntrica, cilindrica, de |
axtremos ahusados. llemada twrpedo, 1a cual tiene

como principal funcidn, el reducir el espesor de la

masa fundida para asf obtener un calentamionto m4s

uniforme,

Al final del ellingro y con objeto de conactarlo con

el molda, so tieno una ploza de forma céaica Nama-

da boquilla. Otra funcién do asta pieza ag reducir
al minimo la suparficie do contacte extro ¢! eilindro
y el molde, para impedir el excosivo paso de calor

del primere al sequndo.

Pistén de Inyeccibn. -

Es un cllindro sblido do metal que sirve para impulsar
el plfstico que cao de 1s tolva, a través del cilindro

de calontamiento, la boguille v por 8ltimo, (ntroductr

el material fundido dentro dol mnlda.




Sistema do Cierve. -

Censta de'uns prensa que por medios mecénicos &
hidradlicos, manttens of molds porfacianents cema=

4o durante 12 inyeccibn y el enfriamiento del matarial. |
MOldﬂ.“

Es una pieza gaoneralmente do acero de buena caudad,b
que consta do dos partes. una fija ¥ una mdvil. La |
parte fijs se localize pegada @ Ia boguilia v contiens
las cavidades, parte de los canales distribuidores y

los botadores.

Las dimenslones del corszén. zon slempre menorss que
123 de la cavidad., ests diferencia erea un espaclo
vacio quo dabe ger llenado por ol material vy que en of

congtituye la pieza formada,




c) Deszcripeibn dol Process. -

Ciclo de moideo.~

El ciclo de moldeo astd afectado por uﬁk'ﬁmﬁl’a‘s 3

. El tlempo

. La temparatura
. La grezibn
Tiempo.~

Un ciclo complete de inyeccién aomziren'de las

sigulentes etapas g
Méquina abicria a tlompo muerto, -

£s el lapso que transcurre desdsa gue sa Slermrs® e
el molde y el pistdn empleza a moverse hacla
adelante, hasta gue llega a su punto miximo,

1o que nos indica que se ha llenado el moide.




Praguado 1aso prestfn.-

Es el tiompo en qua so mantisne el p!sé&: al
fianl do su carrera, con el 65}&&0 de inlclar '
el fraguado &n el punto de nyeccifn ervisan-
do gua el material so regrese, lo t;ua causaﬁ
dictencias en la superficie de la pleza qu’a

s¢ est8 moldeando.

Enfriamiento. ~

Es el tiempo queo trangcumre pera que Is pleza
adguiera I3 rigidaz necesarie para poder extra-
erln, tiempo en of cusl ol pistdn regrasa a su

posicibn originzl, permitiendo as{ la entrada

de nusvo material,

Extraccién do 1a pleza.~

Es e! tlempo qua permanece el molde &blerto para

1a extraccifin de la pléea,




Ciclo de Temperatura .~

Pars entenderlo, ez conveniente seguly paso & pasé
el camine de la resina. Cuando la rgsina ’es‘t;o'léca-
da en la tolva, su temperatura es oaneralmonte la
amblents, poro en cusnto ontrd & 12 cfmere ded
ciltngro de calentamicntio y el plstén la empuis
gradualmentn a aonas mis calienles, su tomperatura
va aumentando de tal manera que e material pasa de

su estado sblido a un semisblido y a Hguido finslimente.

Una vez en estado Hquido, o] material fluye a travds de
la boguilla y peneua al molds, on donde ge leva a

cabo el enfriamicnto hasta guo 1a ploza esté lo suficiente~
onte rialda para extraerla del molde, sin que osta sufra
ningune deformactbn, terminéndoso el ciclo do calenta-
miento cuando el pldstico adguiere nusvamente la tempp-

ratura ambiento fuera del molde.




Ciclo de Prosibn. -

Se puade ver claramente en la aréfica que a ‘continua~ )
ci6n se mesents ol ciclo de presifn que ocurre en 8l

proceso de inveccibn.

HeEesion

TIEB PO

l1a jvesibn permanzce en su Mmite inferior, mientras
se lleva a cabo al curado de la pleza que ze encuanira

an el moldo, asf como el tiempo do apsrtura y cemado

del mismo.




Al comenzar 8 comprimirse los grénulos de 1a resina
y al empezsr & llenar ol molde, 13 esifn ze aleva
bruscaments hasta completar el Henado v permansce
en ol punto da miwiss resifn ouznds so sfactia

el empagusiamisnio, Rogresindd dospuls a sn
posicién original durante ¢l curado ¥ se rapite el

ciclo nuevamente.

Ralasibn entre 13 prosidn v temperaturs en un ¢iclo k

de Inyeccifn.~

a

En una mquina de inyeccibn en la operaciSn dg mol-

deo de un material, a cads temperaturd del materisl
comrasponde una presién minima de inyeccifn para
que el molds se llene, sils presibn se sumenta
demasiado, llegs un punto en gue &l empaquetamiento
del material es tan grande que hace que la pieza mol-
deada se pegue ol molde. Por otro lado, los 1fmites
do temporatura en gue se pueds moléear @l matarial

son log Indicadss an la sigulente flgura.




1) Bl inferior es aguél en que el plstico actis como
fluido &l aplicfreele un esfucrzo v qus lo pormite
llegar al final dol molde con esas mismas camc-

terfsticas.

1) El superior esta dado por 12 temperatura do degrada-

cién del pléstico.



mmmdeomﬂbndapem!edez.,‘,

Que szo desea en cuanto al woducto ( mg!edad‘es.',_
acabado, etc. )

Tipo de molde { intrincado y delgedo & viceversa ).
Acabado que se dessa

Fropiedades importantes de 1s pleze moldeada.

Variacibn con respecto a los polfmeros .-

Del diagrama antericr, se infiere que dependiendo del
polfmero, se secorre el &rea de trabajo hacia la derecha
y hacis arriba y se va estrechando al mismo tiempo,

comd se puede apreciar claramente en 1a sigulente

figurs
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La temperatura dol molde al ser inferior a Ia anterior,

afecta las curvas de 7.P, v reduce el 4rea do trabajo.
Cualidades de moldeo.-

La facilidad de moldeo do un pléstico, significa el
comportamiento del matarial a travéa del ciclo de
moideo, lo cual sa puade doterminar por 1a amplitud

de las siqutenéaa varishlss s

Temperatura,.-

Ceada material ttena un espec{fico rango de tempera-~

tura para su moldeo, mientras mayer ampiitud tenga ,




aste range, mayor fucilidad de procesado se

obtendsf. 81 adomés do un amplio rango de mol-
duo, ls temporatura do distorstén es baja, serd
aGn més ficil su moldso y nos representard una
menur elevacién en I temporatuss, osto o3 menor
cantidad do encrgfa suministrada y ciclos de enfria- :
mientos mis cortos, lo cual es un factor de gran

Importancia en ¢l moldeo de uns dsterminada pleza.

Prasibn. -

.

Asf como cada material tiens su rango especiiico de
temperatura, ambién tendré su cuwrrespondlenta raag;: ‘
de residn, de 13! manera como lo indican las gré&fices
anteriores. ¢stas dog varlables so combinon para
damos un determinado reéngo do moldes. Un rango
amplio de prosiones, también Indicaré una érea mayor

de moldeo, facilitando asf e} pocosado.




Absorcisn de humedad, -

Los matertales higroscépicoa, tales como el
#criitco, nylon, ABS. ctc.. lo restan (acli!dad

al procasado, ya que se tiensn que emg!eér gig=
temas ediotonalss g log nsrmalments usados con
objeto da precaleatar ol material y alounos otros
detallea de importencia como lo son ¢l tlempo y
mano do obra que no serén nocesarios para un

material no higrozcdpico.

La pruebae ASTN DS70, nos indica el procedimiento

para calculer el % de absorcién de humedad do una

determinads muestra. Este procedimicnto eulf ba-
s3do en sumerglr por espacio de 24 heoras, una
muostra en agua y ol cloulo so efectia por la

diferencia de peso.




Estabilidad Térmica. -

.

Se enticnde por ostabilidad térmica, la éopieééd
Quoe enen slgunos meteﬂalles ds no éegradarse
fdcllmente pox efectos del ealor, Esio ez que

sy temperatra de degradaciéa zes lo suflelento-
mento alta para dar una mayor amplited 2l groceso

sin qua el material se deyrade & se quoms.




TEMPERA PRESION HIGROSCO
TURA (0 C}  (b/pulgada 8)  pA

(% on 24 k)
Poltpropilenc 198-304  10,000-20,060  0.01 atoguns
P3 ug 162-315  10,000-30,000  0.03-0.05 ninguna
PS tmpacto 190-315  10.000-30,000  0.1-0.3  ninguaa
AN 204-315  10,000-30.850  0.2-0.3  baja
ABS 204-207  15.000-30,000  0.3-0.4  ba
Acrltco 162-287  10,000-20,080 0.3 -0.4  ninquna
Acetato 170-255 8.000-32.000  1.0-6.5  okta
Nylon 243-382  10.000-25,000 1.4 -3.5  ninquna
Policarbonato 274315 15,000-20,000 0.15  ninguna
Acstal 176-249  10.000-20,060  0.12-0.25 baja

Da la tabla antersior so concluye Qqua 1a factlidsd deo moldeo de

oatos materiales, &5 la siguisnte en orden decrecienta 3

¢ Poligroptleno

* Poliegtirono UG.

¥ Polisntireno impacto
¢ SAN

b ABS

. ‘scetato
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* Aceilico-

hd Aceotales

' Pdicarbonato
® Nylon




Ls metalizacifn galvinics de materiales piésticos
RO @8 en mailo alguno una novedad. Bl problema
grincipal, o3 declr 1o obtencifn de una superficie
conductors s0ide ¢ materisl o por f muy Sislants.
g golfs zolucionar con la puiverizacidn de solucio -
nes reductoras de plata, con la aplicacidn do lacas
conductorss, con e pulverizacibn de polvo de gra-
fito & procedimiontes anfdlegos o Sin embargo, en
ninguno de estos casos se obtonfa una adherencia
roal ¥y satisfactaria enue ¢l material plistico y el

motal, do manens gue 1o calidad de los productos ob-

tenidos no era satisfactoria., el proceso exigfa edemés

una cantidad de tlempo v trabajos tan grande, Que
tampoco era posible competir en el precio eon las

piezas metdlicas galvanizadas.

En 1962 s descubrib que, per ojemplo, las finisimas

capas ds cobro obienidas quimicamente por reducetdn




presentsn una edherencia axcolente coa los plésticos de

RES ( acrilo~sitrilo, butsdieno-estireny ). A partir de

este mosmento era posible cbtoner gwoductos de alta calidad
por wodio do mﬂ:tedimgsams econbmicos, 1o que condujo, en
los Gitimos tres afns, a un constderable incremento de la
fabricacibs v dol emples de piszss do materisl piéstico
metalizadas . Al misme tiompo so produjo una estiecha cola-
boracién entre los fabricanties de materies primas, tos transe
formadores de materiales pleticss y los vmpresds dedicadas
al sector de ls galvanizacién cen el fin do rasolver log pro-

blemas, gensralmente nUavos, que surgieron.

a) Ventajas do las plezas de ABS metalizadas.
ias plezas de ABS metalizadas tienen un aspacio
realmente metélico y un peso mucho mEnor, una resis~
tencia s la corrosién mejor, una mofor cagacldad de
configuractén y frecuentemente también un preclo
menor que las plezss metélicas galvanizadas corres~

pondientss. Ademfs, la resistencls al choque del




“’7 -

AES o8 on muchos capos superior b lo de log metales. Su
estabilidad al caler ¥ 1o durers de su superficie es realmente
W boens gue pusden compotir con 103 motales. ?lnaimsmte,

1a {abricecifn do piszes de pléstice ovits une serie de grocesos
de acabed: necansrios en ol meinl, tales como tomeasdo, fre~
sado, waladeado, pulido, rescado, plegado, soldado, enderezads

el .,
‘Como ventajes especiales pueden indicarse ademas &

T} efecto &ptico obtenido por ia metalizacibn no se diferencis

de las plazas metélicas galvenizadas.

La registancia o desgaste puede alcanzar el valor de la del
mats) corrgspondients por madio de le aplivacibn de capas de

niquel duro. niguel-cobalto & cromo duro.

tos valores de hinchamiento y de permasbiiidad del msterial
pléstice se raducen, as declr. mejorun, considerablemente con

el recubrimiento metdlico. LA tendencis ¢iel materin) pléstico

a onvajecer disminuys.

i
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La superficie metalizada ellmina la tendencia de los

materiales piSsticos & cargarse estiticamente.

las carcasas do material pifstico adquieren con ]

e - p o

metalizecidn ias propedades de los jeulés 45 Faraisy.
Lo combustibilidad del material pléstico es menor.

La estabilidad coa el calor y 18 rigidez dal material
piSstico sumentsn.  El empleo de material pléstico
met=lizado no es rentable para agqualiss piezas Que,
como por ejomplo las plezas de istfm estampadas,

pueden fstricsrse ficil y econfmicamento.

La tabla giguiente resume ios mejoras que pueden obte~

nerge en el ABS (*Cycolac® EP 3510) por medio de la

metalizaci®a {0.03 mm de cobre, 0.0075 mm de niquel,

cromo brillante).




PROPIEDADES DE UNA PROBETA DT MATERIAL PLASTICO

ABS METALIZADA Y KO METALIZADA.

No
Metatizads Metalizada

nesistencia & desganamiento
(kp/cm? ) 510 a8s

Mbdulo de elasticidad, enseyo

de wraccibn . . (kp/czazi 42000 21700
Mbdulo de elasticidad., .

ensayo de flexibn (kp/em?) 63000 ~ 21700
Resistencla a lo flexién {kp/cm2) | 840 595

Resistencia al 1mpaclo €GB
entalladura, 1zod.. (kP cm/cm) 33 22
Eatsbilidad con &l calor con

ura cargs de 18.5 kp/em? (° C) 101 68

una carge de 4.6 ):.p/cmz c) 132 97

s A W A QS

ST Y




L1 ABS como materisl de partids .«

Ahora se plantss la cuestin de por que se preﬁere preci-
saments el materis] pifsiico ABS como material de partida
para 1s goivenizacién, s{ se prescinds de su reducido pago
espesiiico ¥ 50 Glovsds sosizisncia al chogua, 1a razén
para ello es en grimer lugar is elovada sdherancia de 18
caps metBitca, que pueds aleanzar con facilidad 10 kg/mm.

de ancho ( segin DIN 49 822 ).

Unsa unidn quimincs verdadera entre el material pléstico yel.
metal ser{a dif'cilmente comprensible desde el punto de vista
quimica., por otra parte,. una {ijscibn puramente mesinica ‘
8 133 rwosidades de la supsificie tampoco as ia rez2én |
cdecisiva, sa que un las plezag de ABS picadas meodni-
camente se obtienen adherencias que 35lo zon 1/10 ds las
que ge obtienen en plezas picadas quinicamanie. Por elio

hay que suponer que el tratamiento previc y el activado de 1a
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superiicie dol ABS producen o} grade de rugosidad ex‘act‘ar _
y #ino y que e} aciivado con seluciones salines introduce
glrmenes motflicos en la superficie que dan lugar &8 una
fiacifn seques da la cope metflica. La estructura del

ABS an dos iases {nicdo acrliico-gsiltenc y estitano-huta-
dienc), o8 decir ¢} Sistems heoterogéneo ws obablemente

fundamaental para ello.

Normas para is Construccitn de plezaz de ABS, que h’m:x

de ser metalizadag. -

Log acaros pars los poldes .

[ acero del molde dobe gstar exento de poros ¢ al menos
poseer muy pocos Y poder puiirse perfactamsnte. los moldes

de un acero poroso ¢ gue no 88 pusda pulir perfectamente, dan

lugar a piezas matos ¥ picadas que ce metalizan con dificultad.

Este {endmeno 1ampocod puede eliminarss con un cromado duro

de laa cavidades del molde , de manera que ¢ aconsajable

b ey b g A b




utilizar un acero de alta calidad y prescindic totalmente del

Las nuemas para ia configuracidn de las pinzes fuadamcnt&i;
mente tiendon a 12 supresidn do superficies planas grandes,
esquinas ¥ canlos wivos, varigeiones da secctdn bruscas b4
paredos do grueso ouy diferento. Las rebabas daben evitar-
se uidadosaments.. ol bobeders dsbe estar disimulado. Lag
necesidades de ia galvanotécnica deben sor tanidas en cuents
por medio da 1a previsila ée orificios de galida y do puntes

do conexifn para los clrcultos elfciricos.

Normas para ia Inyeccibn,

Los valores de adhgrencia mis altos se obtienen con tempera-
turag elevadas do 1a masa { unos 270° C) v con una inyvaccibn
lenta unida a una presién de inyeccibn lo mis bajs posible.
En ninglin caso daban emploarse soparadoras, espocialmente
los basados on siliconas. Los moldes deben mantonerze &
una temperatura da 60 -707 C para obtaner plezas sin tensiongs.,

por 1a misma razéa tambifn oa faverabls utilizar una ofdnidn
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final decreciente. En ¢agd neﬁeséﬂo w@ée 8&r Vvoantajosd un
recocids final. Las plezas inyvovtadas ticnen Gue protegerse
contra arafszos envolviéndolas en papal do seda., los opa-
rarios que las manejon deben llever guantes de algodén para
evitar cualguier ensuciamiento con grasa o sudor de las

MEHTS .
La Metalizacién.

La capa matSlica se compone de 1as siguientes {ases 3 )

. Limpieszo ( bafio alcalino y neutralizacién con Scidos ). |

. Tratsmiento provio da 1a superiicle,

. Activado dz la superiicle,

. Cobrizado 6 niguclado quimico,

. Cobreado galvénico {primero cobre mste, despubs cobre
brillante),

. Aplicacién galvénica de la capa superficial (por ejemplo niguel

Jeromo 6 nfquel/cro entre otras).

£l Tratemtento Previo.

En primer lugar es necesaric que la superficie de la pleza de ABS




sa limpie v desengrase ¢ ompletanionte por medio ﬁa un ira-

tamiento con datergenias alealinos. Despubds so sumaige
en un bafo de cide clorhfdrico & sulfdrico d8bil para neutra=

lizar 1o supariicia.

& continuncifn so pica la supnriicio, para lo que 'eciuai&mh':e'
so mralioren los madion quimico: . Esta operactén se designa
mejor comn ® maloadd®, va que ) dasen oblener una sup%rﬁ;
cle mata, poro oo rugosa. o ollo se emplesn dcido cromo- _
sulfdrico & &cidos espaciales. Ei picado puramente meclnicd
por tratamients en tambores & lapeado en himedo da peores "

resultados .

El Activado y la Meotalizacidn previs.

Duranta el activado se introduce ¢n la superticie el catalizador
matflico qua en la fase siguiente debe producir ia reduccidn de
la solucién de salas da cobre. Las plezds @ sumergen para
ollo en primar lugar en una solucibn de cloruro de estefio en

&ctde clorhfdrico dibll y desplos en una solucién de una gal

de un matal noble { paladio, plata, cro 4 andlogos ).




so limpieo y dezenyrase completamente por medio de un tra-

tamiento oon detetgantasz alealinos. Después se sumaige
en un hafio de fcido clorhidrico & suifGrico ¢5bii para neutre-

Itzar la guperficle.

A continuacisn co pica la superficie. para lo que acwaimente
se prefleren loa modios quimicos. Esta operacifn se dosigna
mejor come * matesdo”, ya que se. desea obtager una 3up@ﬁl;
cie mato. pore no rugasa. Para cllo se emplesn dclido cromo-
sulfirico & Scidos espaciales. El picado puramente mecnico
por tratamiento en tambores § lapeado en hiimedo da peores

resuitados .

El Activado v la Metalizacién previa. .

Durante ol activado se introduce en ia superficie el catalizador

metdlico que en la fase sigutente debe producir la reduccién de

1a solucidn do sales de cobre. Las plezas se sumergun para
ello en primer lugar en una solucién de cloruro de estafio en
8cido clorhidrico ¢8bil v dosples &n una solucifn deo una sal

de un metal noble { paladio, plata, oro & andlogos ).
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E1 cloruro do estaho sctlis come medio reductor y preci-

plta trazas de metales nobles pobro 1a superficie del ABS.

1 bafio de cobre quimico que sigue refroesenta una “solu-
cifin de Pahlinee  wmadifiosds, Do acuardn eon lag indi-

cuclones dod fabricante, oo moocla & portir do dos O tres

componontos {solucibn de sal do cobre, reductior y even-
tuslmente un &lcalt pora regular e} valor pH) v, bajo la

accibn do las trazas de motsles nobles, d3 lughr a win

pelfcula finfsima de cobre. En unes 20 minutos seobtienen

cupas do 0.00025 a 0.001 mm. de grueso. La velocidad da

precipitncifin depends principaimente de ln temperatuta v
del valor pH. pero apenns del contenido en metal de la

soluctdn.

El problema més diffcil de esta fase es la inestabilidad
de 18 solucibn de cobre que, principalmente por la accién
catslftica de las solucidn de activado arrastrada, tiende a

formar depdaitos de partfculas de cobre en la solucién y en

ias paredes do ia cuba,




La mejor zolucidn os un lavado cuidadoso después del

scrivads . of montenimiento de una relacibn superficle

de ABS / volumen del bafio grande, as{ como la adicibn
eventual de un formador de completos . Los perfecciona~
mienios pmgrgsiﬁss pormiten disponer actualments de
soluciones de sales de cobre cuyo pavicus d uiilizucisa

en hasta de 3 meses. Gongralmante s, sin onkargo, wa-
ferible dasechar 1a soluctbn dospuls de unes 05 S2mDNBS.
Durante este tempo deben mangnesse constante el conte~
nido en metal y el valor pH por medio de adiciones. Sobre
la utilidad del ftitrado de la soluctén de cobre existe todaria

diversidad de opiniones.

Durante e} activado, que dura de 1 a 5 minutos. ia pioza de
AHS adquiere un color castaho. La uniformidad - nd JER s 2
lidad - da sata dscoloracibn permite un control de 2 catidad
del tratamionto grevio. Durante ol cobrizado se lidera B
geno y se lcrma una capa de cobre, en principtd adgmd ¥ chirg-
pubs cobriza. Tambléy po esto Caso o3 decisive is unitormis
ded. Los bafius de cobre visjos pioducon frotusniamente &R

depholto enstalin mifs eaoito, gue, sn embarge, oo tene




L8 Metalizacidn Galvénica.

En la metalizaciin galvénica que sigue 2 las {szes prece~
dentes hay qQue tene! €h cusnia gue 1a corriente s&lo puede
desplazarse 3 1o lago de 1a superficie de 1s pleza de ABS,

va Que é5ta 1D CF conduciora. Dado ol paguedl fsimo grueso
de 1o capa da cobre depositada gufmicamente, {por término
medio C.000S mm) hay que waldiar &5n gonsidados do CO-
rrientes pequetss (€.5 A/2m?).

Los bafos de cobre Scidos son los mis adecuados. debiendo
emplearse. sin embargo pard 1og primerog milésimos de mm Un
hafio de cobre mute. ya que los sbrillentadores reducsen iz
sdherencia. Decpufs puede pasarsc a hehos de cotwe brillante
y &cidos con una densidnd de coments de 30 5 a/dm2. Bl
gruzso mimmo de la copa de cobre debe ser 0.003 mm. la

temporature del bafio no debe rebasar 105 45° C.

A continuacidn puede aplicarce galvénicamente une Caps de

e




niquel trillante & cromo siguismndo log mwocedimientos usuds *
las para las plezas metfilicas. La relacifn entre el gruaso
del codre y of dal nigusl dobe ser siompre supsriora 3. Una
capa mtamaﬁiabéa nfzusl también ez rocomendabls como
soporta para latSn 6 metales nobles. Evits uma difusibn de
estas capas en el cobre. El niguel da {recuentements mejor
resultado que el cromo duro pars las capas resisientes @ duge-
| gastss., dnicamenta con glesciones cobalio/nigusl se obtig-
nen valores de desgasts mis favorebles. En la mayorfs de los

casos las capas de cromo sblo tiensa la misifin do evitar ¢l

empatamiento dal nfguel.. por ello pusden ser muy dslgadas.

Capas ds colwe excasivamento delgadas producen, con osclila~- -

ciones dg temperatwa, burbujas en iz S3pA motilics, ¥ gue
entonces la adherencia entre el nfguel y el cobre os mayor Que

antre el colxe y el ABS.

No se recomiendan las galvanizaciones parciales. ya que ¢on
ellag ze pone en peligro la adhorencia. apenas 63 posible
obtzner una separacidn limpia y las operacionss ds apantalindo

gon gengralmonte muy costosas.




Los Apareios Galvinisos,

Las cubas de poliettleno lineal dan mejor resultado que |

las de caucho. Las cubss pars las solucionss de sales

de cobre ticnen que limplarse disriamente con un cepillo Lo
y una bayeta. Después so lavan con Seido nfirico v final- n
mante 0 enjusgan cutdadosoments hoste ebzéssx uné ﬁéézfé-
lzaciSn completa. En las cubas de wmafio gmnﬁe puede
utilizarze un rovestiniento de 1émina de polictileno que se

-

saca {Bciimonte, N

Las plezas de ABS se fijan e Ja cuba por medio de gimiéé que ‘
ejercen una presién ligera y & una distancia de 83 10 mm, Para
el tratasmiento previo puede {liarse sobre &l bhagtidor une c;n:i»
dad de piezas de 3 & & vacas maysr quo gxaéa e‘k gelvanizado,
Estos bastidores puedsn hacerse de alamiwe do hierro 6 ds
acero sdecuadamante atalado, El cobre que 5o deposila sokxe
ellos tiene que eliminarse deapufs do cads lote por madis @a

uns inmersién de corta duracibn en éctdo aftrico diluido.

|

S
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La Verificacibn de las Piezas Galvanizadas.

El enzavo mis Importante es 12 grucba do pelado segin DI

40 802 y Marbon THi-24-84-A. En eiia o desprenda ia
caps metSlics, verticaimanto con relacifn a la superficle éia‘:' o
1a probata. con uns velocidad de 25 mm/min.. el ancho de V'

muaba o3 de 25 mm.

En las piezas inyectadas se considera que un valor de kg
es bueno, pero puaden alcanzarse sin dificulted valores de

wnes S kg.

La prueba de pelado sélo pucdo realizarse cusndo la capa
metélica tisne un grusso supertor a 0.025 mm ¥ s8lo en o~
betas planas. Para plezas medeledas se recunrs por eilo & los

procedimiontos quoe se indican & continuacifn.

En el ensayo Marbon TM~-252-64 se deiermtna 13 tomperaturs

méxima del alre & que puede exponerse durante 2 horeas un ABS




metalizado sin que se deforme, aparezcan burbujas & se

reduzca 16 agherencia. Las plecas de buena calidad den

1ugar 4 valores do 105° C » mbs.

En o procedimiento Marhon TM<253-84 se doterminan los

Ifmites do temporatwrs entre 1os que piede soncterse Is

probata & un enzaye do cambios do tamparaturs sin qua

. PO

sufra dafles. Pusdon slcanzarse res altemancias entre

-30y1l05°C,

Cen fines précticos pueden recomendarse los siguientes

Qﬂ“ws ™

Aherencia (minima 1.8 kg/25 mm de ancho ),

24 horas de almacenamiento con 93° C,

ensayo du cambios de temperstura de tres veces 93°

y 38° C.

ademfs 1 hora o - 20°C.,

Segin la aplicacidn todavia pueden hacerse ensayos de marti-
llado, ensayos de pulverizacin de sal, etc. Loz ensayos de
cotrosibn normales previsics pird metales no son muy apropia-

dos, ya aue en las piezas de ABS no puede producirse lg corro-

218n intarior , 1tan tamida an loe metalsg,




Los Defectos de Transiormacidn.

Las plezas quo so inyectan con ung wresidn final domasisdo
alta, parecen ser stacadas con mayor lentitud por las solu-
clonsy do mateado, lo que en detorminadas circunstancias

fuade eonducir a up sctivado inguficiente.,

~ Las tensiones Intarnas elevadas, una velocidad de inyeccién

demasiado grands y los moldss do inyecctbn excesivemente frios

producen efectos andlogos. Por elio debe miﬁarsa 12 eleccién’ :

correcta y el exacto mantenimicnto de condiclones de Inyecelén - N

y de trunsformncida constanias.

Ademis, hay que observar las instrucciones dadas por los fa~-
bricantea da los batos de matpado.activado y galvanizado.
81 ias piezos no se lavan suficientements, s amrastsd i{quido

do un bafio al slgulente y se obtienen resultados malos.

|
|
|
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DEFINIGICR DE LOS MATERIALLS MAS APROFIADOS

1-""

CAPITULO V.,

nto b propiedsdes {fsices,
Siendo los recepiores do radio y telovisidn bienes de ER
eonguno Suraders, so buess guo 10dos sug cémpunemésv
cumplen 2o In manera mis sotisfasioria posible las fun-
clones parg las quo fueren creados. Bl gabincte tiene
como funcifin principal 1o apariencia ¥y presentacién, ol -
servir de proteccifn a los delicadns componenios electxéf'
nleos da qua consian Stos reCepones ¥ ol hocer que estos

sparatos sean SeguUres on S ugd por 1as perednis.

Con el fin de normar un criterio de saleccibn objetiva, ’
que permita definir los materisles més apropiados. €8,

ha pensado en calificar cada una de las propiedadas noce=
sarioa para cumpllr adscuadsments 158 funclanes antes
mancionsdas. Dsia calificacifn serd del 181 5, el

desionard una calificactfn muy baja ¥ ol § 1z més alta.

-




YRUENO EUENO. QuUR W
m o @ e

%049

‘ Facilidad da dso mdo

@%saz-?m ?@@Mﬂ@a ﬁm»*&w@'_ Sho0-1066

gw ~38

"x%ﬁa«izwa 2000.3000 BO0O-E000 sma

180 ~ 200

Rasiaten i@“ka*ié téé%é#éﬁ%%ﬁm 18000-14000

' ‘ﬁﬁ&iﬁ%ﬁﬁﬁﬁ & }% ﬁ%ﬁ%&;@ zéﬁéﬁ-ﬁm%! ,
;V;t‘e@ﬁimtmma al tmpacty 6 |

’A _,;&aragﬁ E@ﬁ*’wtﬁl R-100

'?gmseesramm tia daiwmam&n :

bafo Wﬁﬁ § <reap ) 200

‘Reststancis gqufmics : ‘Ré#(sm’nté |

| ,‘ Amtﬁarmxa o E

18

' mamw: é&éﬁ 3880 éﬁiﬁé '

3.8~ 2 ? 2.7- 2.%
i*ﬁﬁ%@-iﬁﬁff}{%
-6

15-3  0.5-1.5

MOD - 70 M720- M5O MIO-MIS D

180 - 150 120 - 150

Ligeramente Poco Resia- No Resis-
flegistente  tonte onte

MB & R
MB



‘eE@z “‘iwumm :

-%%%if’issﬁzuxmﬁgﬂ» pomp. § 8

' v‘i*é%gﬁsﬁaﬁi‘%m ata flonibn 3

o ,. .%smémia 8} imposto

- Dureta fmkwﬁﬂ

o Teﬁpﬂamﬂga da ﬁei.
tajo oBras

Rostat. Quimtcs
&pﬁriamm ,

pactitdad do decorado




Listando los materiales en ordan decreciente por puntiacidn ¢

Lesgas Material Puntuacibn.

1 Melamina formaldehido a4

2 Acrilico ‘ 43

3 ABS 42

q Policarbonato ' 41

4 SAN 41

) Urea-Formaldehido 39

6 poliestireno U.G. 37

6 Fencl Formaldehido 37

, & Nyloen 37
! § 7 Acotal 35
! 7 Acetato 35
o e Poliestireno {mpacto 34
8 pPolipropileno 3z
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2.~ Encupntod critetio comgigial,

Los plésticos termofijos han delodo do usarse pard 1a fabrica-

cién de gabineles do radic ¥ 1elevisién, debido as

a) Alro coste del Sistemd de moideo por compresién.

b) Imposibiliged de reprocesal piszas incampletas y
sobrantes del moldeo.

cl Alza gravedad ecoscfiica

-4} Bl Gnico termeiio utilizado era el fenol~formaldehido

pOY U mMEncy COE. nero dejb de utilizarse potr obte-

nerse solamente en eclores 1 negro, rojo oscwe Y

cofé oscurd.

jcos so han utilizado gltimamente &n hage a su

Los rermoplést

apariencia agradabte { amplia gama de colores yhrille ). Desde un

incipio € ha buscado ia mwayor cconomfa en la decisién de que

materia) emplear. Esta economfia incluy? el precio del materizal,

d egpeciiica ¥ facilidad de procesado.

graveds
o TABLA DE PRECIOS.
Materlal 5/ Ko . GBP. § /Litro  Lugar
polipropileno 7,00 0.90 6.30 1
Waeirane
polie ) 7.10 1.05 7.48 2 .

u.e.




1
i

$/kq. Gr. esp.

Poilastireno

{mpacto 8.50 1.05
SAN 10.50 1.05
ABS 13.00 1.05
Acyilico  15.00 1.17
Acetzto 16.50 1.28
Aceotal 25.00 1.41
policarbong -

w 30.00 1.20
Nylon 35.00 1.13

TABLA DE CON

tdaterial Temperetura de
inyeccién °oC

palipropileno 198-304
Poliestireno U.g. 162-315

Poliestirand {mp. 190-315
BAN 204-215

ABS 204-287

Presidn de

8.95 3
11.05 4
13.70 S
17.60 3
21.10 7
35.20 8
36.00 ]
39.50 10

DICIONES DE PROCESO

Higroscopia

inyoceibn {psi) % en 24 Hr.

10,000-20,000
10,000-30,000
10,000-30,000
10,000-30.000

15,000~30,000

0.01

0.03-0.05

0.1-0.3

0,2-0.3

0.3-0.4

Degradacibn

winguna

L]

Bafa

-




WMizterial Temperatura de Presibn de  Higroscopla Degradacibn
inyeccién ¢ C inyeccién (pai) % en 24 hr.

Acrfitco 162-287 10,000-20,000 0.3-0.4 Ninguna
Aceteto 170-255 8,000-32,000 1.9-6.5 Alta
Nylon 243-382 10,000-25,000 1.4-3.5 Ninguna
Policarbonato 278-315 15,000-20,000 0.7~1.1 Nirguna
Acetal 176-248 10,000-20,008 5.12-0.25 Baia

De la wable anterior s¢ concluye que la fzcilidad de moldeo de estos

materiales €8 la siguiente en arden decreciente t

volipropileno
poliestirenc U G

Poliestirenc impacto

SAN

ARS
Acetato
acrilico

Acatal

pPolicarbonsato

atecl one
T A
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Los costos de moldeo por inyeccién que normalmente se cargan

pot graro moldeado 300 los sigulentes :

TABiA DZ CCSTCS DE MOLDED.

Material Costo $ /5. Lugar
Polipropileno .008 1
Poliagtireno 9.010 2
SAN Y AR 9.015 3
Acrilico 0.020 3.
Acat2o 4.020 r
Acatal 0.625 5
Nyion 0.040 6
Policarbonato 0.040 &

relacionando los lugares obtenidos por log matsrisles en las
tablas de @

a) Calificacién de propiedades ffsicas

b} Precios de materiales

¢} Costo de moldeo




Se pueden definyr en forma aproximada 105 materisles més con~

venientes para la (abricacidn de gabinetes de redio yT. Ve ¢

Maierial prop. Fisica GCosto de Costo de Suma
Material Moldeo

Polirropileno G 1 1 11
Poliestirenc U.G. & 2 2 10
Policstireno imp. 8 3 2 13
SAN 4 4 3 1
ARS 3 5 -3 11
Acrflico 2 . 6 4 12
Acetato 7 7 4 18
pciicarbonato 4 9 6 18
Acetal 7 ‘8 5 20
Nylon 6 10 6 w

De los resultados anterlores podemos Ver que los materiales a

ytilizar serfan @
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had Poliestireno U.G.

* SAN

o ABS

. Polipropilens

¢ Acrflico

& Poliestiren? impacto

De los materiales anteriores, ¢! poliproptienc no ge usa debido

a su dificultad de decorado v bae resistencia a 1a flexibn.

De los demds materiales. el eriterio de desicién por parte de

los fabricantas de ragics ¥ televisores consiste en darle pri-
mordial imgortancia al facior costo, siempre ¥ cuando las prople-

dades f{sicas scan aceptables.

En los radios de mosd 8€ us3 generalmente poliestireno de uso
genetal con mannf{ficos resultados, ya que estos 3paratos no estan

sujeton a sulry golpes, situacifn que se presenta en los radios por=

thtilos, pors lo que en ese C3s0 50 usd policstireno de impacto.
En los gabineies da T.V., por su gian tamafio y paso, ha sido ne~

casgario utilizar poliestireno de un mayor grado de resistencia al

impacic.




CAPFTTULO VI.

CONCLUSIONES,

Ll materinl que mis sc emplea en la fabricacibdn de gabinetes

de radio y T.V. es el poliestireno en sus diferentes calidades.
Se emplean curos materiales coaslonalmentie en aparaios de alto
costo. , uséndose ARS en los casos en que se regquiere metaliza~

do de su suporiicie.

Como se ha visto en el transcurso de capftulos anteriores, la

industria manuiscturera de receptores de radios v T.V. ha tenido

un gran auge en 1o que va de la cresente década, y se puede de-
P

cir que el uso de los pidsticos e la manufactura de gabinetes ha

jugado un papel importante ¢n su crecimento.

La historia ce los dos Giimos afios nos ensefa que la aceptacién
del piiblico en general por 1os radios portstiles con gabinetes de
pibstico ha decrecido. acaptando més , ¢l gabinete de madera fo-
rrado con materiales que le dan apariencts de piel. Esto s debide

al uso indiscriminado de un solo tipo de material ruy econdmico,

que si bien, reunin mopledssss adetuadas pare cer vsado en

modelos de mesa, €5 frégil p=ra resistir el trato @ que se sujetan




jos roceptores portdtiies.

Psra pantenaer 13 aceptacifn doe gabinetes de plastico por parte’ .
dsl péhtice, y 35 sostener ot erecimiento de esta industria, es
necesario que se instiluysn oo Bfieten, pruchas adecuadas que

nos permitan saber stun gifszico puede seor utilizado S no enla -

fabricacifn de gabinetes de radio Yy T.V.
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