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INTRODUCCtON. 

t:l objeto prtmordlal 4Jrl ol dom.mello del presento tnlibaJo 

oonsl:to on pr.011cn:.ar en una foNr.c «>IN.mida y concreta la 

1ltucc16n do ur.-6 tndur.trul de qron importancia paro M6xico, 

dos su1 habltnntes ®.i la relll!dat! nacional. 

miento do precio:; de los <'-pan:m:1s receptores. lo quo loa ha 

puesto ol ~Jcance do !ns cla:;ea econ6micamam'1 d&biloa. 

Uno do lo& factores quo han permitido la roducc16n de Pl'OC&os 

anten rnencioMdos hll aldo lo fohrlcactdn loca! da toa ecmponantu 

d; lag receptores do radio y 'l'. V •• lncluyondo 01 ouibto de Upo 
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J,A fN9UCACJON Rt AAPt9S XI.V, EN MJ:!gXQ. 

. . . . 7,532,104 

. . 7 ,281,000 

NGm.aro de rKopt.onus d9 'f .V. • • • • • • • 1,800.000 

.mtre los aAoe de H60 y 1HS. 

··-~---..,,¡¡¡,~·~~>~~mf"'Bl!!i!iW*&ll!lmmml@~Gifml!9Jiii:i""'P":!!ll.l~'4m•l!!li!!Rimffif!IDlll!!!llfMlll!ll\il!ll!lmsm44~-!!!mi!lll!l!ll§n~lm~~~l;Ji~~~~~~~~~ 
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PIODUCCIOH DE RADIOS EN ).u:x!CO (en miles deJlpamtos). 

l960 l,9~,l. 1954 - WJL 1966 

Total de Redlos 530 676 956 ll9t 1187 

Por Upo: 

Do tronahnorea 400 666 896 

De DWbo1 230 i30 230 

Do outom6vU 46 6QI 70 

4rea de radios de: tranuls!Ot'ea. loa cuales uUlU:an en 1rn gran mayo-

ría 90blnottis de pl6sUco. 

Loa racUos de bulbos pueden fabricarse con ;ebinetes do plalsttco, 

peru ncrn!...l\lmonto i::e ni;u~n fabricando con gabinetes de madero, lo 

cual ademh del alto costo de loa bulbo!!, los hace sumam~nt~ c~ros, 

lo que h1J lm~tdo el creclm!ento de su mercado y ln tendencia a le 

ellm1nac16n do los bulbos en lo fabr1c~c16n de rodin rcceptorea. 

ya quo H empotrl'.ln Qn el tablero del eutom611U. El crecimiento de 

su merc.edo eet6 boul'do 11)0 ~'1 crecimiento de la 1ndumtr1& automotriz. 

\ .,,;., .. 

] 
. 'I 

,_·.i 

fil iliMM4' •••• ,_,.,,.,,-~-
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La lndus&rlG de febrleacióo di! radlO$ ho ll~ado a un ;¡¡lto QTado 

do compolenct.!l , ya que on lo actual hi<ld oxlstcm 19 fabricantes 

do radios. do los cu&h:u: un itolo consorclc1 ( que represnnta a 

El cont!nuo osrablect.mtonto do nuevos canales de televisi6n en 

todo el poCs. tumo con !os planes p;!!'a el ostablct:lmtento de una 

a IG demanda do los rccoptorc!l do T.V. 

La pro,!uce!6n y venta do televisores se consUtuy6 en al punto 

aument6 cosf en 24 % eobro 1965 y !H venma aun:t:ntaron el 30%. 

Lii ~\!cc16n do televisores ha crecido en un 200% durante el 

periodo comprendido de 1960 a 1966. 

~DUCCtotl Ot TEUVISORtS EN MOOCO ( on milH do aparato&) 

JJWl. lW. llli ™ )j)66 

9S 127 203 231 283 

.:il' 
,:he+ Mil• 
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' 
El naento en lea ventea durante 196G Vllmblfn fu@ debido a 

le baJa oenor.ll en loa p:r;scl'llll dt! los aparatos de tolev1i!li8n, 

do una coms>&tenclo más tnton~tl y on un O'sfuorao por mantener 

~ 

El número de fobz k~ntes de recepto:es de T.V., es de 14, cuatro 

de ellos ( í\dmlral. General tlectrlc. Phllco y Tclev!st6n del O. F.) 

fobricaron cas! el 75'% do los televisores fabricados en México 
.;.; 

durante 1966. 

La llceptac16n de televisores portátllos de tamaño pequef\o y me-

diano por p.arto del público mexicano, Hev6 a los principales fa-

bricantos de tclevisor()S a ver lo conveniencia c!&'t fabr • .:ar los ua-

binetes de tHHos rcceptorns en forma más econ6m1c:i. Con ost~ 

fln H tn1c16 ol uso de pláiatco en lo!'.l gnb!nctcs do estos modelos, 

lOQrándoiw un menor precio y un<) gran variedad de pre11cn~ac1oncs 

(colorc!l j, Hob16ndoso fabricado en 1966 lo r.:anUd&d de 50,000 

oobinetos do plésuco. 
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CAPlTU10 u. 

V ~ 

CRITERIO pg. YNm;B\ytU'i'm ¡AOORATOtm:s PAAA µ 

!&.~ION PE >.'mTE'Rl.ALES Pl.!STICOS n.: !A FA!Uu 

CACJON 'Ot,gA.E?llif.'i''F.S Dt AADIO Y 'i. V: 

1. - Gabtnetes do R~c'0ptorns d~ T. V. 

En lo:¡ t. U. de N'ortcl)mÓrica. la ap:obac!6n por parte 

pue lo industria d1J1 le T. V. Si un modelo hecho con 

Por& obtcne? eprcbac:!ón de U .L., s"-1 debo molde;:ir la 

complewmonto con !os comp-:mcntes eléctricos. env15r 

··1 · ...• ' ... ~ ! .1: 
,,. ,.!;: 

. . '· ~ 

.J:i 

. '.~;¡. 

....... ~J11:1:mam11~ R1d11a11ia1111111•mg::i;e11•11""!!!am:Ml!jlmt..-i•#MtllflMii&i&&ILl!m-
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So roqulen un tmpttcto do bola osc!lanto do S ples lb. en ol 

pued4 tnsort.ar unil sonda do 1/S ;rulg. , osto oe regi:.;tra como 

una fallo. ts perfocti:unentc aceptable que la plaza se rompa, 

La sCQUnd-a pruob--a Uoveda e cabo por U .L. en al modelo en-

sarr.hlado es lo de distorct6n por C<'Jlor • En este caso hay doa 

Pf\!Elhlla ( una de ion cuolss dob-o sor escogida por el fabricante). 

La de SOº C. ea 1,:) mi!in '1ntlqU3 de lan dos pruobas, y consista 

en colocar ol .np:m'.'lto de T. V • en un horno controlando ll:\ tempe-

.E 

-' 1 
J 
'l 

l 
l 
l -¡ 
l 
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•• cona~dcm.\ una folle. Con la pruohll ~s nueva, el aparato 

so coloc6 cm un horno a GOO C •• y so l~ üpllca uno c:orqa d~ 

te.1sl6n, untl 11ondll d(j l/S puli;. no puede insertarse para tocar 

cualquier si.arte ~ll>etnca, entonces el aparato ze considera apro-

de 60° C. 13 i V. S1 foll~ el apnrato en una do las pruebas, 

el !abr1conte puede solicita:- <r.ie se hGga otra prueba con el otro 

m6todo y s1 pua. el aparato se acepta. 

Existen nv.ichas otras prueb<is c;;ue lleva a cabo U .L. antas de 

dar la occptac~ón completa al !abftcante de T.V. en el modelo 

sometido a ~ruebas, pero desde el punto de visto de lo fabrica-

ci6n de 9abinctcs de plás?l.:o, el interes estriba solamente en las 

pruebas de Impacto y distorc16n por calor. Sin cmbarc;¡o, debe 

quedar entendido claramente que uno. ve-:. que un apmato de 

T.V. posa }(\ll pn1ebns do U .L., el fobrtcanto de T.V. tiene 

aprobact6n de U .L. solamente pera ese modelo y solamente con 

ol material espccíflco con al cu~i fué hl'cho. 1\ún más. cado 
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modelo de une linea h@clul por "un fabricante, debe recibir 

aprobeel6n de U .L. A nlnot'in material i;o lo dar4 " cam. 

efectuada a en un solo moda lo. Si un fabricante de T. V. hace 

ctnco modelos d1forenics, entonces el matar!al JX)dr4 ser usa-

do sola~nt10 en oqu~Hoa pro~dor. y ocoptndosi por U .L. 

pruebo y oceptac16n de fl'~te:riales para modelos cspecUicos de 

radlos es idéntie.n a fo de op¡lratos do T.V., sin embl:lrgo, acepta-

r4n menores requcrim!ontos de imp;'!c\'.o, pero tlemandarán mayor 

res!stencla a lo d1storci6n p-;,:ir calor. 

En la pruebo de irnp.¡;icto, también soloccionan el punto m&s • 

dobU y este deb~ rnsistir la prueba da impacto de bola oscil::.n.te 

do 1. S pies lb. Si ln sr.:mdA dt1 l/S de pul9 • ne puede insertar 

en cualquier requebrajamlento que pudiere ocurrir, el a¡parato 

no pop !a prueba. 

l
. 
' 

< 

•• ·1~ .'W 
:~ 

... ,-· 
·,' 

1 
J 
J 
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••UH con le ~'\Utba do tmpacto dt\ ~la oscilante de 1.5 

lb. , H ;o prucoo dn 9Sº e. En esta pruoha, el radio se 

colocu on un hcmo controlondo la hlmpcroturo l!: 950 e.' por 

·'~ 

;-; 
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M&.tpllUp om: rumm MllNls+ m lAfABtC&CP 

PE GN!'lh'Trti pt nASnC.Q PARA ~X T, V., X Sll§ 

Lo11 WlU!lrúth:u; termo!ijOs son compuestos químicos 

hechos p:ocestmdo un.a mfizc!a de resina ct'!n CM9~U1 • 

pigmentos • colorantes. lubri~ntes. etc. , en la 

prep&tnc.t(m para la operacJ.Sn finbJ de moldeo. E. tos 

ma!erir>leu 6 compuestos pora mol duo. fwtan en la 

mayot!e dn Jos casos. on p::>lvo. granulodos 6 en 

forma nodular. teniendo densidades aparentes que van 

de 2 o B. Muy pocos se u5an en forma de placas. 

Los nuuerialos de menor densidad oparento son gene-

ralmcnte aquéllos que Uonon aserrtn 6 compuestos mi-

neroles como eoroa. mientrau que aquéllos da dcnsidadec 

1 
i 
1 
Ji 
B 

.. )1 
., ..• , .... · 
.. 

! 

--~~~ 
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aparates m4s alma, tienen cari:aaa do mall4s d& 

alQOd&n o nylcn. !~e do trapo. ~os da trape 

maccndo. <Nsda d~ llanta. sisal. y ~ muy alta 

'btoe ll:l'ltctales termolijos, en el proceso de moldeo •. 

reqWoren 1111 CQ?'l'clcc16n df3 dos metore:;. C4lor y prom16ra. 

todavía e&ta b&Jo prcs!6n ~te la pollmm-ind6n. con 

Jo cual el mmJ.al ut1 convierte cm tnfwlibl• e w~, 
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Melamtna-formaldeh.ldo. -

VentaJou.-

1) Ubre do olor y sabor 

U) Buena estahilldad d.lmenstonal 

W) Bl..t@n brmo 

lv) l!.l.u~na eztQb!Ud~d t6mliea 

v) Rca!gtcnc!a el rayado 

Vi) Resht~.cla ~ca 

Umllacicmea.-

1) Alto cotrto 

il) Alta graved!id especfftca 

W) Dificil proeesabilid&d (alto costo) 

SV) Relatlvc trag1Ud6d 

Fenol-formald 'lido.-

VtmtaJH.• 

l) ?.Jb;-o do olor y aabor 

U) Bue.~ octabilidad dtm!!MIOMI 

1
, 

. 
-

,1º;~ 
' .. 
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. ;• 

W) Buen brillo 

tv) Buena estabilidad térmlca 

v) Re&a.stencu al ra\!8do 

vi) Reslatencta qul'mica 

vU) Bato prec10 

t) Alta gravedad específ 4co 

U) Relat.!v~ dWeulted de Pf(le3so ( alto costo' 

e) UrM·f~ldehtdo. • 

Vonta)&1.-

l) L1bre de olor y saber ·" 

U) Buono c.ustab!Jtdad d.lrnte.-::otonal 
-:.. ~ .. 

W) Buen brillo 

tv) Buena e 10tabtHd1.ld t6rmtca 

v) flHlatenc!l'.!4 ol rlay\)do 

Vi) P.esitt~.m:':UI <r.J~ 
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1) Alto costo 

U!) D!f!cU p.roeeaabi.Ud&d (alto costo)· 

tv) Etelcúva &~tUdad. 

·I 
1 

, ..... · .. · .. ;.-.. '· .. ····.·.'1. 

,_· .·,; 

•'e/ ' 
•' 

. :···~·; ', 

,'.,.-· 

" .· .. ·-·.· .• :··!·. 

''_J 
',1 
/,~l 

·,·.;•j 



TA OLA Di! PROPIEDADES 

"'°PllDM>ES _, \-... . ··., UNT.Dl\D&'S MF rr UF 

Gmv~d t'litieemca 1.46~2.0 1~35·3.0 LSS 

R$:8ilt~$ e la tensión lb/put92 5000-8000 3000-6000 6000, . ~·--
. ~ .. -;:. . . 

lnongttciO-n % Q.z-o.s "'- ~ 6- "- ll&C 
v • .&lliri-áe&V o;sa:~e·;. 

M~!~ ~ @!~iH!Ut::~lld 
x1os tb/put92 !tln t~ri!ilton 11-19.S 4~30 13 

R~m!l'.ltOOel11;. <1' la compxo• 
lb/p.gt92 " ¡lfl&\ 9000-40000 tsooo-2iooo 30000 ¡¡. 

RHlít~ncla ~ la fü1xt6n 1b/putg2 5800~95000 6000~10000 6000 

$~~i~t~ncla ol _ 4m~ero ple tb/pulg 0.2-4 0.2-4 0.2 

~H&f~weU Mll4•MU9 MSO·MU5 

Oond\Jathl!dad t~rmlca 10-"caVseu. cm2 6.s-11 i.46-22 1-1n 

~estctenclfi Di calor cónt. °C 100-200 100~260 11 

Temporf.Uw• do deforma .. 
ºe -Cl&\ 126-204 104-176 132 
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Ef~o de !os rooJventes orgll-
nlcoa 

factor da i)-<~lpael6n 60 
oJciuaJ·· 

h~ d~ Dh1ipación 103 
et~t1)~ 

FliletOr de Dtsf'"lct6n 106 , 
osolo!IJ · 

Uge!o c5rnb!o cl~ Ob~eurnet­
co!or miento pnrclal 

o g~.m~r6l 

Nlnqur.o/!)~~H NLl/\'!Unv/D6bU 

Deecompoatei6n Doncompostetó.n 
$l'Of 4!ctdoo oxt .. 
alllntft, 

t.,¡ini;;ur.o/d&bU 

thl'®mpotd•aión 
6 !i~U$ ~.JJ*"' 
ficU!l 

Hlnquno /Muy 
U o oro 

IJgi:uo a Marca- lJ~aro a Mai~. · 
da 

U¡¡Etra at~i¡\ta ~:ee::;ro·:itct&: 
o d'1acompos1-
el6n 

Ninguno Ninguno 

0.033-0.32 o.02s-o.6 

0.017-0.16 o.oa .. o.s J,:l2G-0.031 

:·j 

0.026-tl.OG o.n-o.s 

'1 

'· 

1 

1 
1 
i 
1 



f.OOMCMDtS UNIMDtS MF 

Ccr.u:t.ar;tC' D!el~r;tr1c;i 
~o 'Ctet<ir. 6.6 .. 15 6-150 1.3-1.9 

Ccnnumtn. Olnl6eh t~ 
to 3. cleh:ni 6.2-9.7 s.1-uo 6.6·1.! 

'C~sitnnt~ Dl~Ukttlea 
S,7.~7.2 4.9-8 6.5-G.9 

10 cielo~ • 

ruor~ti Dtcti&ctrlco 
(corto th~mPQ) VoU1t/MUball'!'l3 rutel. 130-350 100-2000 300 

Ftu;."tt :.n Dtcif.\r.tt tea 
{pnso pof p;'l!'lO ) Volto/Mlhn~t!Wl r,ulq. 100-250 75w35U 250 

!hJ~h1Uvld~d 'lt0lum6.ltl<".ll M~ahmtl/crn 106-107 10~10" 1u6-1u7 

·ttcslBtrm.ct11 r.Ukhteat 
• L 

Alslamlonto Mogolnns 10-300 

ÑCO Seg. 4-180 s-1eo os;.;100 

w .... Molamtna-!ormeldehlc:lo 

w ; r·, 
ur .. 

_.-,-

· ..... 

SHMW! 4 !41 1' "µ: :·;;a•···<~ 
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2 ... PO UMEROS 

TtRMOPl.ASTTCOS, 

son los sl9ui~nt0s. Hst&do:; en orden decrectente do 

a) PoHesfüeno 

b) PoUpropUeno 

e) Acottilto do celulon y sus derlvedo8 

d) ACTO leo 
.. 

e) Aceta les 

o PoUcarbonatcs 
.. , 

9) Nylon • 
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PoUesUronc .-

El ol podut:to que se obtlerte de la pollmerizacl6n 

Ventajas.-

t) Lt!l:!& de olor y sabor 

U) Baja ofisvedtld esp«:Wca 

111) Bajo costo 

lv) FSeH proeosabUidad 

v) Suena estabilidad dlmens1onal 

vt) Buen brlllo 

- ______ ,.......S 

~··~1 

' '!~ 

·ú~ 

:i~~mlf'mf'""'fri>M miil!l!ili!li!itnm!!ll~l§fllll1111m!li\l!!fl~!!Jiii~~!il\lLlllli@Wm~P'ñ"f i' .,.,~J 
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.u> Tnmspcnmttt 

'WUI) ... OM ostablltdlSd tiitmlca 

t.tattacwnoa. -

1) •Ja resl.:tencill a le Intemperie 

U) eain rost.stanet& al ntY\ldo 

W) ~ elo~aet&l cuenda~~ (O'G). 

w) Rclat.tva tmvilumd 

v) Es ~tacado 6 fnqW.Zado PQI' varias 1WJtanc1a1. 

Al IQUa1 quo el polietilono. ea UM Nrol\l.f!M d~ ~!to 

peso molecular. Sus ventajas y l.tm1tadonea so~ 

. :,.1 
·¡,;.imt&& EmZWU41&1MtW!lUI 
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v.. ....... 

l) Alta reststoneía qulmtca 

U) P4cil fllfoc~.u~abUi~ 

WJ ~Jo costo 

vU) Buen btWo 

1'W) Alta elongac!6n 

1) 

U) 

W) 

iv) 

y~ 

vt) 
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e) Celul6slcoa ... 

Entre !mi 1\fenUtf.91 y 'Uml~.tJ se e~ lea 

SIQU!entes i 

l) Ficil proceMbilidad 

U) tronsperente 

W} Sues'la resistencia a la intempmie 

tv) Buenes caraetar!:sticaa el6ctricae 

v) Alta rHistencta al impacto e4n a 

bojas tcm~turas 

vi) PecUidad de docoroc16n 

Llm!teolonH. -

1) 
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U) Alta ab.orct6n do huUWBdad 

W) Alta gravedad upocmca 

1'11) B.lia tem~ratura de d1stors16n 

v) Alto c:ostci 

.... \ w .. ,, 1'.!te--en!:! L".fl~~bl~!!J 

v.ii) Baja resistencia a la tenal6r. 

vW) k}a estabUtdad dtmenslOnel 

d) AcrQJccw-

V9M6jaa.-

1) Muy buena roaUtteneta qu!mtca 

U) 9ueno traru1~ene1a 
.; 

Ui) Alta temperoturo de distorsión / 

iv} &.lena resistencia 111 rayado : '· 

v) ~fin• res;il«meia 4! la tenai6n 

,,., 

·.·~ 
.·,-~~ 
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vt) !Nena eat.abUtd4d dlmene!onal 

vU) Alua reslstencte e la tntempedc . 
vlll) FacWdad de deeonlcf.6n 

!) Alto coaw 

U) BaJa ru~enci& al impacte 

W) Altamente h1'Jrodptco 

IV) Alta gravedad HP*Cíftca 

v) Baja elo~c:16n 

e) Aceteles. -

v ........ .. 

~. ;:~ 

.,¿~™5&! d--~-
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l) Alta reslst0nc!a a la tenst6n 

U) BIJO c::reep 

iil) ü.:lJo ~Hc1ento de fusUln 

lv) Alta reslste;ncla al tmpaeto 

v) Al~ ~e!zte~!!! ~ l!!i ~brMt6n 

v~) Alta tem~raturo de d1etortd6n 

vU) Buena res1sttlmc!!l q11ím1ca 

Umttec16nes. -

l) Alta abs0fe16n do humedad 

ii) Alto coato 

lv) Alta vtr.cos1®d 

PoUcarbor.atos.~ 
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El un hmDCplaattco d4I la famW.a de loo poltetterea · ·. 

del &etdo c:.b&Uco. 

1) Alta rest1tonct1.1 al im¡mcto 

U) Alta t$mperatu."a de: dU!to1:11& 

W) ascnes ~p!ed;11d®~ e16ctrf.cas 

tv) Duenc res!st11mcta a ta intemperie 

v) Tmupanmtc 

vt) Au~911thle 

vll) Alm reststencilll a la wnat6n 

"ª.u> A!!9m@nto olongcble 

t) Alto co&to 

ll) DW'cil procGMbfJ.1d;d 

W) Oo!or emBrWento 
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IV) Susco~e de estrellarse bajo GSfuano 

v) Alta oraved.Gd os~mea 

Vi) bslstencta UmitN!a al ataque quím!co 

9) NJlon.-

VentaJas.-

1) Muy alta tempeTatura de diatoral6n 

ü) Buena nuJ!etcmcta al lmp.itcte 

W) Prople®des afüstnblcs por compoa!ct6n-

tv) Alta rcuiatenci~ G lo obrasi6n 

v) J'Jta roslstenci::i qufmlc!l 

vU Bucmru prop1od3des eléctricas 1) 

vU) Autor,A"t!•'outt1es 

vut) Buena rc5lstoncic n la tensi6n 
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l) Alto costo 
... 

U) 01.!Ccll EnOCesabUtdad 

Ud Alta ab¡;;orct6n de hum!Sdad 

lv) Opacidad del material 

v) Deco1orec!6n po: efecto do luz 

Vi) No res1St+) ácidos 

mm-.-
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MAdulo do oln•Hlotdad .1 
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to' 

' ; 

RtHillatanotñ & lu compro- a .a16n lb/tl\llQ' l1'100~lbOlll' ·-~ '.' '.'.'··?000 ·l 7600 uooo 

$\ai.\tahmota tt la thntl~n lh1\rulu. 2 6100-UOüo &oce-10000 l-&OOO·HlOOO 13600 1 
fü.lt\ater1&1I~ ol lmr..'}o\o ptu thA1t1li.a. o.is-0~4 o.spu.o o. 3f! ~o. ao 0.1 .. n ,¡ 

1 

1 
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afecto d@ ha eui d~l 

~· 

rector da dlt11~poct6n fj(l ate.tos 

Factor de dtotpeotan 106 cloloe 

rector do dtulpacl6n 103 olelos 

Constonte dtoUfotric:a 60 elololll 

Oanot11mtc dlel,ctrloa 103 ololoa 

OoMtonto dlettletrtCJS 106 otcloa 

Uq. •=rtU. ~Hhlt. ~la IJIJ. arnarm. 
rn111tH1acl6n Jntonoll 

Realetonto 

Roelatrmte 

...... 

.,... ·-. 

M?• mmníU. 
l'req • m'Cdl&M 

Solublo cm hhhoomhutoa !lromd~ Suiubfo¡¡¡ tm C<t~OnM, ~meres w 
Uco11 y clorndoo etounoo hidrocnrbmos clora®e. 

1 
w 

'l!'tenaptmmte Tranemottto Tranapmento 'ri·enaHictdo a 
,.N 

(de 90-92% a opaco (do flO~lHl% C!JftCO 
de tuinemlo\!Sn do tnmomtoltin 
da lui) d~ tuv. ) 

.ooos .oos-0.14 001-0.010 .OOtHl.02 

,0005 .Ot'.18-0.14 .OO'lmO.Qi® .e~ .. o.m 
.ooos .ooa .. o.H ,007...C,tUO . c:119..o,n 

2.60 2.65-4 .o 2.15-3.4 2. 7--4. 7& 

2.60 a.6S"'4.0 2.5 2.1--4.16 

2.60 2.GS-4 .o 2.75-3.1 2.7M.?i 

;--';:.: 
.. _ ... 



Fuefd cUeiictfll'!a ( e«to ucempo) wiUJ/mU&sim& sen 300-400 400-500 $10-410 

ruenia dlet6ct..wiea (~to por p.ztiO) • 350 ... 400 300 3D0°60íj :no-n~ 

kealsUvldGd wlum6ttt9 fMGboms/cm 1011 106 - io7 1010 o .. s x101 - 10
9 

·•bteincla ilécttica 1 

l\lsl~m!~to ~ ... 

Arco 
se;. 40-60 20-100 100-150 80 

ltUreno .. ecrUon.lldlü 

ActUonttrilo butsdteno- eaureno 

,, 
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Qravcd&d ea¡iooUICO 
...... I; • .., !. P-i.20 1.13· 1.16 i.u-a.us 1.2 0.9-0.91ti 
ª" .................. 
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l\el!llC!ilfi1iC&C & l& U.IR&i~'I uoo-ssoo 1000 ... uooo 10200-uooo GSOO·lOQOO 6CU0-S500 ;a;fl~-4k,~ 
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M6dult> de ~la11Uol~ en 
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12000-18000 6700-U!iOO 16000 11000 85.00-10001) i 
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RtiUletunolo ol 1mµtio!o .4-5.2 .3-.fl 1-3.6 l .l-4 lFUí 0.6~ 

tmrotilil i\o::?c•:<!t11l R3S-1:16 MIUí-106 Rl03-1l0 Miti-St M?O-RllB R85-R110 
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;'~· 

Oonoociívtdad tónnlo11 4-B 4-6 r,.us s.& 4.6 2.s 

1\olllfit. '1Jl o~lor cDnt. (ºC) 60-102 6fHf1 i:iG-Ul 84-121 12! Ul-160 

'r~mp«im\ura do dafor~ 

·~.:·~ 

o '11-90 
123-171 124 lU-136 98-115 .. · ·· 

miarii6n fe l (66 lb/¡mlu. 2) 
{66 lb/ pulo. 2, (64 lb/fll.lllilª> (lM 1b/pu102l tG6 u1/pute= 1. · 

__ ......,,.., ... .-.m_tmm._~---



tf~ d$ l»Hl!I fi..~rtH 

lfaetO do fiiO}V(!l'ftlH (;(.¡¡6-
nlOOI 

,, 
Factor dt dl111lf)lci& 60C 

hetm' do d.l1ip¡¡ci6n 103 

·~do dltip¡c;...~ 106 

Soluble en cato­
MD V fü1tlllf~!$. 
Poco solubfo 0n 
alootmlt1s . Ug. 
ofe<:tnrk• sior hl­
dlocarbu!os. 

Transparente 
trcmalüc!do y 
opaco 

0.06 

0.06 

0.10 

to atecen 
4eldos c:dd. 
c:IO'!lctlntrado9. 

So dncomp. So des®ttiP• UJ. et~ Efecto~ 
!ct®s ol!tiit. 

Soluble en ceto-il0111lstento 
no~. l-11tctelil. o solventes 

txcel. resl1&- Restat. a Rae!st~nt~ 
tenclll. lo ! p<>refi'.. c~f'o da 

nlcos. , ao- aoº e. 
hable en hl­
eroccrt?.iro~ 
tuom4Ucou 

'11id1ocmh-.Jro11J comun"l'I • 
at0mAUcos y 
dorados. 

Transpa1~.mte 

(mll)'Gf t!4 93 
dfl tr..:.nsmli!t6n 
de lu:) 

0.06 

o.es 

0.03 

y ctor&dos. 

Transl~!do TJanaillcldo Tranolúcldo Tt&nel6'ltdo 
a opaco a o~o e o~ y oplC!O 

0.02 

e.o! .0015 

o.oc .010 .0001-.~:' 
\ 
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Coutente Dtel&ctttca 60C. 

c~=mte ru~l&ctrtc& tol 

ecn;tente Db~láetric& io6 

i'U~O c:U.;i,ctdo~ (~to Uempo) 

rUer11tft dlel(jcuica (~no e paso ) 

ro i Pollcarbonato 

"1 1 PoUproplleno 

ACETATO 

7.5 

7.0 

1.0 

250 

250 

10• 

50 

4.S 

4.0 

3.5 

450 

350 

ioª 

Nl rastro 

3.9 

3.6 

3.4 

470 

410 

3.7 

3.7 

3.7 

a.os 

3.05 

2.90 

4 X 108 6 K 108 1010 

129 

.. • 

.. ·-• 
"'','lv 
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~APITPLO IV. 

ME'JQOOS PE f'M!JCACIOJ!. 

.:<: 

l . - Mold(to f10! Corn(!esl6n. -

a) T6cnlcas y materlules .-

El moldeo por compreot6n se puede describir simple-

mento heclendo re.ferenc:la a la stouiente figura t 

Un moldo de doa pic::5e p-•oporciono una ca•v!dad qua 

llene ll:l forma dei artículo que so <.k1sea moldear. 

_.._, -- .... --~-\ --'.i--1..-'-- -- l.a ....... ita..--! '""'ª""'r..so r~1 E!'!-""'i.} .. ~ 
U-.::.t.a &J:;'.:l'C.i;"$ #t::A r;;....., .. 4-v;~u~!t~ .. .,,. ... >- ···---- -·-----· --- ----- • 

. l 

1 
.l 

·1 



' . ~ .... , . 

- 38 

L4s dos panes del molde se unen bojo prest6n. El c-C1mpuesto, . 

111ov1.zado p.:Y. el call)t. so convítlrto en U'n<'! m-!u;a continua 

quo llene le form~ da la <:iJv1dad. Esta masa debe ser endure­

eld.a ~re que p-Jed!! :e: :.e::.ed."l del ¡:-;cldo sln qua se C:lstVic1one. 

Sl el p!cSsttco es t~r~UJo. el endurnclmicnto se llevará a cabo 

por más calentomh'..mto, b.ljo prnsi6n. dentro dol molde. Si es 

termopl&sUco. e? cndurnclrnicnto so cfcctuorá por enfriamiento. 

b&!o p:c1St6n. dentro de~ molda. 

El moldeo por cornpn.rn.i6n se uso principalmento p.:?ra materiales 

pl4sttcos termof1Jos y es menos comun pa1a termop14st1cos ( para ,. 

101 cualeo el m'todo do inyecci6n es el preferido par.a su moldeo). 

b) Moldeo de compuostos do fcnol-Formaldehido. -

Los detalllf.'o del procedimiento do moldeo do matert.ales temofi­

Jos puedo cubrirse co.'lvcnlcntemente de&crib!endo el moldeo da 

oompuosto5 de fenol-formaldchtdo. Uis diforencia6 meflorns @n 

el pr~odlmiento P..'lrn otros matorialas tcrmofiJos serán de1scdtaa 

mih ecfole.mtc. 



Un moldo tfptco c.una h~cho de dos partos, l~a. cU&lca cuando 

neumAuc~ 6 mtc6nlcti. qu~ slrva p¡¡ra abrir y cerro: el molde y 

GenoraJmvnte ol rno!de a:aá construído de tal form6 que permite 

vapor ;irop.ncHi~i:. d c<11lcn1<.mücnto mh satisfactorio. espi'!cia!-

montl!I er.. moldes \;rnndes y <."Ompltcados. debido a que se rcempla• 

~a automl!Ucame:He a si mismo al cor.densarse. y mantienen! 

molde " una l~mpmoturn un}io:·me. 

El colentomlento eléctrn::o se usa bastante y da bueno;. resulta-

doe con moldo5 que se adaptan a una distri);)uci6n uniforme de 

el omentos de colenrnm1onto de suficiente capacidad. 

Al moldeor, se coloca en lo mitad lnforlor dol molde una cnnU-

dad predetormtnada de motcnal. o tomperaturn ambiente 6 pre­

calontodo. el moldo se callen ta do 14 5° a 200" ..,; • 
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En~..o• H cltrTe ol molde a toda presi6n. E! miutori.41 bojo 

esas condtctonos H pl.astlflc:a y fluyo be Jo ~~;:6n de."ltro de 

la cavidad er~ada por las dos mttcdos dol molde. 

venercltoonto un doro do o. 002 {l O. 005 pule;¡. es sufü:tente. 

tl material quo liono !a cavldild so mantiene bajo presión y 

calOf p&r& endurli.~<.:!rlo, y entonces el molda se abra y el 

ertlculo mt.lldc~do es rnmovtdo. !.os n111ter!.ales termofijos, 

habt"'ndo t1tdo anaurnc!dos por un cambio químico cau5edo por 

el calor, ee puodon onr.ulo1Sr dcopuó::i dol ciclo do curado cpco­

llUado, otn necesidad de enfriar ~1 molde. 

Solamente en ctertao ocaotc:-nos ao rncomh>ndn un Uooro en• 

frlamJento del moldo cuJnndo 110 usen motertales termof!Joa, 

pare mejorar la o :JtablHd4d dtmonstonal do los •1rttculoa. 

Generalmente los art!culos quo requieren 1m control dimensional 

ospectal pu~den sor fH!C<'ldos ~Uantas del molde calentado y 

colocadoa on un ncco::io-rto Ufo quo lot:1 sostcnqa dW'ant@ 6U 

t.mÍrnarniomo y Pf•:W!n!cndo !o cibto.cfün. 
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En el moldeo pQf comprosl6n de materiales fcn611coa, do 

1nolam.lmi 6 de u:e& fl\H.ide: ser necQnar1o gaae&r 6 hacer 

respirar al moldo. tcou motortalos gentil'an humcdod 

bato ol calor dal molda-o. Tllmblén puooen atrapar a!ro 

y ocllndo ofocUvomcnte dunmte su eomprosi6n desde un 

deada. !Et 1~oc~d!micnto consisto en soltar lo presi6n on el 

molde ya cea un poco ontcs 6 un poco dospu6s :le cerrarse 

sobro ul n-..ate:ial corgtHio. El molde deba abrirse apenH 

lo :suficiente para parrnlUr que el aire y el gas atrapados 

escapen de c.odn cavtdlld del moldo. Algunos compuestos 

do moldeo y/o artfculo3 moldeado!> rnquioron una " residen­

clll ª t'n tiempo en cstn ?(io!ci6n obierta antes do poder ce­

rrar el molde do nuevo. En nm1s ocasiones no r.:iquieren 

don clcloa complotou do ronp!rncl6n pl\ra obtener re:mltn­

dos 6pttmo,; on un molde dado. Sacarle los 9ases 6 hacer 

reopiror al molde rcsulta15 en moldeos más domios. redu­

cirá ln posibilidad do vDclos !ntemois 6 vejigas Y reducirá 

el e lelo de moldeo. 
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Lo1 ccmp..!esto: fcn611co; para moldeo de uso general 

•• suno.n qranulados y puedon ser cargados al molde 

en eso forma en carQ4n pol'ladas 6 med!das. Pe~o "" 

opo-rttc!6n come:c:lal ue ceonom1~'1 ccnvir:icndo dicho 

matertal en f"3titil!n~ del tomai\o y poso cidoeuados en 

equlpo autom.áUco do p:e!ormildo. Esto es menos caro 

quo egtnir pesMdo cargas individuales., l•.iS ~stUlas 

1e manejan facUmcnto y pueden ser carQadas o la cavi­

dad convenlentemontc, Y3 sea manualmente 6 por medio 

de un tablero do cim1a. 

Matcriolos do molde-o fen6Ucos de alto impacto, que con­

tienen telas, vidrio 6 cabes to como rofuer:cos para el 

ert!culo moMeado, no pueden monoJarM por equipo outo­

mzlttco do preformado y deben ser cargadas como c:Grgas 

pe sodas 6 preformadas a m~no. 
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·roesoa 1011 pl6;itJco.s rfJQUSoron calor pare ser moldeados. 
.''" 

Debido a su lnhtm:mte riobr@ conducttv!dad t6rmica • la 

frlo es l@nta '>' puede no ser uniforme. So ahorra tiempo 

y ae iuitow lo uni!onnldad Ptc~lontondo el p16sUco 

antes de poMrtio on ol moldo. Esto convierto ol p16st.tco 

ocabado en la tnJp;¡r:rficlc, estar libre de m.'lrcas de flujo. 

mo)or unUormidüd de curndo y menor dificultad en l~ pro-

duccit.n de artícul..,s d:J zecc!6n 9rue1.H1, o.;;:í como oeonomto 

¡x>r ciclo5 de cu:ado miis conos. 

PleZlltl de rnet~ colocadas en el molde y sostenidas firme-

monte en posición, se PIJedcn moldear dentro del artfcul6. 

'r~· '. 

e} Moldeo du compuestos de Urea-formaldeh!.do y Melamlna-

Fonnaldchldo. 

Las técnicas empl~®s tJn el manejo y moldeo de urea formal-
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dahkto V ..._IM..foraaldehldo •ora en fon-..n 9eft91."<11I •lml­
i... e -..uce aMdos piu11:1 fonol-l~dob!do, ;sao en la 

Al moldear W'M y melam!na, el d.iael'lo del art!cuJo y del molde 

•• muy tmpommte debldo a qua lo tron:.l!úcAdo y el e~~ claro 

do esoa pl4stloos no pueden c.cultar loo rayanos y laa vejigas 

de o•e' l0tt cualts pcaan dosaperc:il>ldos c:on mater!&les fen6-

U.coa c¡ue son oscuros y opacos • 

• 1 

·1 

.J 

J 
··.I 

j ·,, 
] 
j 

l 
~ 

~ 
l 

l 
j 

. ·1 
i 
1 

l :¡ 
l 
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Al IDQJdMr cu;1oa matmaltu1 trocuentememo ea n~ abdr 

el moldo ltqtmu~~tc y ~ poco ttemp:> dHl'U6s de qua fue 

rola a con el; o de 6xito. 

Por eate m6todo se puedon moldear tanto materiales tein=fiJo• 

-.. -: 
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como tormopl4aucoa. IA producct6n en 9ran He.• lo es 

P>•~o mod1enlo @I uso de moldos do múlUple cavtda.:!. 

tl tema.no doi artículo quo zo '.PUedo moldol!r osta limlt.'1-

do solom(tnto por ~l tonolaJ('I y tam.,!lo rle1 equipo de prensa­

do d.i.:po.'\lblo. tato !:!&todo esta rne¡o~ ·'idi'letJ·~d.:> ¡:.;!ra !e ~· 

ducc:i6r; ~n ma¡¡~ a p.3rt.l.f de ~nl tm talos te:mof!Jos. 

Lu ventaJos del moldeo ~ compres16n sobre ~l moldeo por 

ttanaferencta,de rruttertales termofi;os.son: 

1.- Se evi~ desperdicio de material en la forma de robabas 

y tiras formadas por la transferencia. 

z.- No existe el p:oblema de erost6n del material que 

fluyo a travth de pa50¡ Htrec:hos hacia una cavidad 

Cttrrada. 

3.- Se mtnlmaan loa esfuor::oa internos del e~.!culo mol­

deado por el fluJo m&s corto y muJUdirocctonal del 

metenaJ. bojo presión en lo C4Vidad del molde. 



• 47 

4 • - No e.ld•ten conductos quo prott-..i:Cftn reooba y por lo 

tanto menoa costo Gll"i ea acabado. 

S.- So siuodon u-Ser m5~ cavtdadu en un moldo dado ya 

macert41. 

deadu. 

e) Limttaclcm'li -=31 Moldeo ·por Comprest6n. 

En el cano de artículos do disai"lo muy intrincado. el 

moldoo po; comPf<HliÓn p.iode no aer prlictico debido 

a lo necesidad de moldes comp11c.:.do!; y a la posibili .. 

dad de dlstorci6n o rotura do los botadores del roolda 

durante el fluJo del r..-Meriol o alt11s presiones. 

rrfJCJ.lentamentc 8() d:i poca cons tderaci6n a lae • - cU-

cionos físicas de los p.lhUcos tormof1Jos durante las · 

varios l!'ltapas dol moldeo. 
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El llo-nado comploto d~ 1'1 c.ovtdad do un moldo do compros16n 

p!1hUco anrns del cierre h.n;,l C:c--l molda. Tamb16r., para 

lUH!f'JUr4r el llenado completo dol molde. puede ser necesario 

poner la car90 de piSsttco en un;:i po5ición óptima del molde y 

en aJqunos casos usar proforrnndos do formas especiah3s. Esto 

os de particular importilncla a1 el molde no proporciona un 

medio do encerrar lo ClHqa. 

Todo!! los tcrmoftJon. durante el periodo de flujo en el molde, 

Uonon un& vtscostdsd suporfJc1ol aparente quo es um baja 

que los claros entro Jas ~rtea del mold•l, c'Junque so man-

tenoan monoree qut.t un mUfísJmo de pulqoda, se llenan de 

¡ 
1 

-~J 
. -~ -.. 
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ptbuc:o. teto oeoorelownto re1w·1ta en perJuleto dol molde 

si no h prop:nefonan oscnpos &decuadoa para estos escu­

rrim.t~ntoti. !ambt~n ~o rnq\Uf.m1 qurr les zmrteB c:!al moldtll 

Otro lmponcnte propiedad f!sica da los termofljos es su 

qrodo de d9!de: en el, punto do! curado final cuando la 

eyecci6n se 11cvar6 G c<Jho. Las melaminas son rnu:f iura$ 

y r(9ldas, Jos fon6hcos s~n bi.·rnti:mto flexible:; y tcsaltantes, 

por lo tanto, 1.in molde c!e compresién p;;rn fcn6Hcos puedo 

traboJar con cornzcmo;; SL"l conicidad y husta modoradamen.te 

grabados. Con melamtnr;s, el mismo moldo requiere pro-

stonc.is enormes ~m abrir so, y p¡obablcmente rompería ol 

nrt(culo molde<ldo en el gr&oodo. 

En alqunoi; casos el moldoo por compresi6n de materiales 

termofiJos puedo ser poco saU:;fec:t:or10 p<.ira la producci6n 

i/ .· -1~:'.?1 
i 

: 
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- so 

do •rttcutoa qu.o ten9an tolorancias dlmonslonales m•Jy 

••uecha:. aap¡zcfa!r.wnto en moidt'G múlUples. parU­

c:ul.crmcntc en ~·clac:t6n con la fallll do untfornüdsd de 

••PD54r C."l l.a lfhca do d1vtst6n del &rt!culo moldeado. 

DotAUoa del Procedtmtento d0 Moldeo 5)01" Comprast6n. 

Lo socuonci.o de la:s oper4ctonot.1 que constituyen el ciclo 

de moldeo. son los s!qulentes: 

,,. Abr!r eJ molde 

2. Expubar el brt!cuJo r.i..oldeado 

3. Colo.car lo!I art!culos en los accesorios fJjos do eneo-

JJm.lento 6 cn!ri.emionto, cuando sea no-cesarlo manten~r 

tolerancias dhmms!on.,les muy estrecham. 

4. Limiptar el moldo de m.:.itcrial ajeno, 9cncrelmente por 

corrtonle de a!ro, y lubricar e! moldE? ni os necesario 

S. Colocar lnserc;oncs 6 partos re movibles tlel molda, 

fil hay. 

6. Cargar ol compu!t'lsto dol moldo {polvo 6 preformado, trio 

ó prccaient<.'ldoj 
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1.. Cerrar el moldo callente ( darle nusptrac16n st es 

n~H.rl-o) 

8. Pare IMte-ría!os tem-oftjos. rnante;ner bajo calor y 

Pi'Hi6n h&:a.a quo la cura se complete. Algunos 

motoriclos requ!oron enfrt~m.ter.to oojo pres!6n 

p1m10 u.n l'l'W$0% ei:mtrol d@ !SU~ rl!!?!en!l!~ne;:. Pa:a 

mote:tcles tc::r;cplhUcos, so manUone pres16n 

y so enfr{¡¡ para endurecer ol art!cuto. 

Los mntenelc11 tormofiJos usados en el moldeo por eompre-

116n so pueden clasificar como convenciona.ies y de baja 

preat6n. 

Existen ctnco wri!Jbles importantes en el moldeo por com­

Ptosi6n de rMteria!es termofljos, que determinan la presi6f! 

requerida parn producl.r el mej01 moldeo fin el menor UemJ?Q 

posible. Este a son Jos; alquientos : 
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1. - Dlaofto do.1 <trtf c:ulo a producir so. 

2.-

a) Supioñtclo y pro!undld3d proyecÍadáa 

d) Obstrucc!6n al fluJo vertical 

a) 

lenta 6 r.ipidi:!. 

b) Uso de prensas de acci6n r~ptda semdes 

muJacl6n 

e) Capacidad dal acumulador de mantener un 

aec;uJmJento con¡;tante de leii prest6n sobre 

el material 

3. - Plaattcidad del material. 

a) Grado y Upo de precalentamiento 

bJ Dcnatdlld de c~a (preformados 6 polvo) 

'· .. \: 

·. ' .. :- ::;~~ 

,, 
.·.:. 
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e) Poe.lcl6n de la ~··én le ~'!."1dM 

d) MovU!dad dt} la re~lnn bajo prestó."l 

o) Tipo do c.111'911 ( <H'l€!1rdh, rM.llas da alqod6n, 

C.l)Vldad y fucr:a del moldo 

S.- Condict6n de la superflc!e de la cavidad del molde 

y fuena. 

a) Superficie c:romadn altamante pulida 

b) Ac<tt'O pulido 

e) Pu.Udo pobre (cromado gastado, hoyos y 

muescas) 

Los presionen de moldeo pa.re la ma~r part~ de materiales 

tennoUJos s19ue el patr6n estcblecldo por los materiales 

fen611co:i. Lo;, f'IHH~riales fcnóHcos convencionales car-

c;¡adoa a tornporaturo ambionta ( sin prci::~lentam!ento) 
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PtOYQetnd:!i. ;:>..~ !~ ~mota pulqada de profund1dad 

dol tirt(culo :oolda.ado, t:\&s 100 ;ni1 por cada pul~ •d.i 

prensa do 1 pu19/sc9. Llt-s carncter(sticns de flujo de 

nuamento dU!4ntc el mt)lG.av, 'i el ef;:;cto de esto es perti-

~nte perceptible en Slf'~n:ms da cerrado lento. 

efJctemementc p:llr" alta frecuencl.4. requieren un m!nimo 

de 350 Pllli en el Mea proyectada de moldeo. m&s aprox1-

mad4montet 100 psi por pulqada edicional do J;!W'Ofund!dad. 
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El tlompo roq'Jerldo Pllfb ondumcer materiales termofijos 

os referido COmutlmt!nte como el tiempo de cura. Depen­

diendo del Upo do matcrml, tem~ratum de precalenta­

mumto )' Q'r("t;~ dol eirtfcu!o mo!dc~do, el tiempo puede 

lr de!Ulti nnqundos hasta v.~r!os mrnu:os. 

9) Moldeo Autom6t.íco J"JQr Compresión. 

El moldeo por c-Om!lf'cs!ón totalmente automático involucra 

lo secuencia autorr.&uca de fos for.ciones neco:rnrieis que 

se llevan a cabe al fobricar art!cwoz moldeados temúno• 

dos, a p{lrt!r do ccimpue:.ton de moldeo termofijos en 

for-tna qnmu18da. E'::rnnciulmentc requiere uno prensa de 

mo!deo por compnrsión con un mulde y equipo adicional 

discf\cdo (o) parn a1rr,,,1cennr una cantidad de compuesto de. 

moldeo •. (b) paro medir, volumt1tr1ca 6 grnvirnót.ricamente, 

cal't)as del e.-::impui<sto eXJlcta& • , (e) para depcsitar esas 

caroaa en las cavidades apropiadas deJ molde., y (d) para 

sacar el nrt!culo terminado del erea de molC1eo después de 

cada ciclo. Uno vez que una pnmso autom6tica ha sido 
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puesta on operael&l, puede trabajar deutenc.Ud& EIXC6pte 

por ~aa pertodJcas del dep6suo do almacP.nam.te."lto y 

"' 

·'·-¡ 

.

-...... · .. -.·.··.]· 
.'.,;.::. 

·._. 

'.·1: 
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a) Dcf1n1c16n.-

il moldoo flOr ínyer.:..'C.t6n- es un proceso de 

fabrtc&c16n en el cual se lH a r~ a los 

matertllles termop16stteos. por medio de ca-

lor y alta pres16n en un sistema cerrado. 

b) DescripcJ6n del equipo.-

el alquiente : 

Una m4quw do tnyeceJ6n y molde 

La m4qu1nc de 1nyeeci6n conste de las si;l.lten-

tes Pflrtes : 

Sistema de alimentación 

C4maro de calentamiento 

P1st6n de 1nyecc10n 

· ... -·.-.-.·.] 
: ~.:1 
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nylon. etc. 

cam.. de Calontamtento. -

.. 
e.'ttern.¡¡ lleva un lri~ ¿.¡,. ~lmm=.:.:;:t;;; ~..,;;; ~~-



-u 
o 
l!J 
>­z -

e 
> _, 
o .... 

,. ',' 

' ~~-!!--i!!!.m-. ..... .__,...., _____ ......... """"""""-.-.-•~sm'S™M@m~~jg 



- 60 -

nalmento c:ons~ de remlstenctaa eléctrt~s y en su 

porte tnt«nc UM ptezo canc6ntr1ca • cUíncirtca. de 

Al final dél cUmdro y con objeto da conectado con 

el molde. so Uene una pio:im de forma c6ntca llama-

da boquilla. Otra funct6n do esui pieza en reducir 

ol mínimo la suptrrfü::ic da contacte ~tr<e ·#! cilindro 

y el moldo. pera impedir el excesivo paso de calor 

Plst6n de Inyoce16n. -

te un c:Uindro s611do de metal que sirve para impulsar 

el ple;9uco que cao de l& tolva. a trav/js del cilindro 

de cc!ontamtcnto, !s boquillll y por últ!rr.-o. 1ntrod>.:elr 

el material fomHdo dont:o do! moldo. 
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Sl•toma do Cltm'O. -

COMta do·u.M prensa qua llOf medios mec4n!coa 6 

do durante la 1nyecct6n v ol enfriamiento del meterlal. 

Molde.-

Ea une pteza 9cnO"r1tlmente do acero d.~ buena e&lldad. 

que consta do dos partes. una fija y una m6vll. ta 

las cavidades • parto do loa can.alas di::tribuidores y 

los botadores • 

Las dimensiones del coris:6n, sor. siempre mcnorH que 

vacio que debe tJer llenado por el IMter~l y que on s! 

-; -·---
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e) Deacrtpct6n do! Ph'oc-eao.-

Ciclo® moldeo.-

El tiempo 

• 

ta presl6n 

Tiempo.-

Un c!clo completo de !nyeec16n comprende las 

s!QUtentes etapas ~ 

M!quino ob1ortn a tiempo muerto. -

el molde y el pistón empieza a n-.overse .nacfa 

adelante, hasta q uo llega a su punto m&ximo, 

lo que noa tndlco que se h{J llenado el :rY.iide. 

L 
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b el Uompo en que se mantiene el plst6n el 

ftMl do au carré!n"a. con e1 obJeto de iniciar 

do que e1 l'!l.llterW so r~grcso. !o quia causa 

4lctenelau en le superfict~ do la p1emi qua 

E:nlrtamklnto. -

posC~l6n ~tgin~l. p,1'.lrmmendo as( l~ entrada 

··. "'.'·~~ 

. ·: .. ~: 

.~-- ,.·~ 
----·-~.~'.~:¡ 

'('] 
"..""(~ 

··:·~ 
_·;l 

------~,;.,_..;......,¡b········~:J 
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Ciclo de Temperatura.-

su estado sóUdo i'l un semisólido y n l!q>..lido finalmente. 

Una vc2 en ostado Hqu!clo, el ma~oriol fiuyw a trav6s da 

la boquilla y penetrn al molde. en donde :;e lleva o 

cabo el enfriamiento hustil t;¡UO lo pio::n C!:ltÓ lo suficil!lnte-

!!'.ente rígida para <';>traerla d~l moldo, sin qu~ osta sufra 

ninguM deforni11c16n, terminándose el ciclo do calenté-

miento cuando el pláctico odqul!:!to nuevnmente la tempe- .~ 
,; 

ratura ambtentt> fuera del molde. 

____ ,,,. ___ ,,,.._..,_,,,:.,.,,_....,IM_~l'ioiA.liJ 
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Ciclo de Prosl6n.• 

Se puedo ver ctan.uunto •n la qrC.fiea que a 'eonttnua­

cJ6n •• pun1cnta u1 ele.lo d& pees!& que oc:urre en .i· 

proceso de l.l'lyecct6n. 

TUUIPO 

La p¡-ost6n permanece cm su lCmitc inferior, mlantros 

ae lleva a e&b:> el curado de la pteu que se encuentra 

~n el molde, esC como ol ttempo de •PGllW'U y cmTado 

del mismo. 
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Al comenzar a c:cmprJ.m1rse lea ~· de la resina 

Y al ~ar e lleMr el f!!Qlda. la ~ai&l se eleva 

bnascamente hasta completar el llenado y ~nece 

cJclo nuC\.":lmente. 

de inyecc16n.-

deo de un motortsl, e ceda tempürat'J.ra dcl material 

que el mold~ se llene. si le pnis16n se auruenta 

demasiado, lltXJa un punto en que el empaquetamiento 

del material es tan grande que hace que la pieza mol-

deada tio J')e9Ue al molde. Por otro lado. los límites 

~·--~~ 
-·-~-......:.:.:li 
-~-~.~ 

º;'"tQ 

'i~ 

·'.i,~ 
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c:i6n del pl&stJeo. 
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Que •• desea cm c-.1anto al ¡:reducto ( poptedades, 

acabado. etc. ) 

Tipo do molde ( intrincado y del;edo 6 Viceversa ) • 

Acabado que se deseo 

Ffoptedades importantes de la pina moldeada • 

Varl6ci6n con respecto a los pol!rooros .-

Del dta;ra:rso antcr:tcn, se infiere qus dependiendo del 

polímero. se recorre el 6rea de trebejo ~eta la derecha 

y hocia arriba y se va estrechando al mismo tiempo, 

como so puede aprecillr clo.ra~nte en la siguiente 

fi;ure: 

-·,·;·: 
• .f .. 

- .· .. ,_;:-::, 
.··:;-
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La temperGtura do! moldo al ser ln!erior a 1& anterior. 

afecta laz c:wvas do '1' .P. y redueo el &rea de trab4Jo. 

CU4lldadcis de moldeo. -

Lo fac:llldlld do moldeo de un pt6auco. sii¡nifte& .el 

comportamiento dol material a trawa del ciclo de 

moldeo, Jo cual H puede determrnar por lG amplitud 

de ~s slgutentea variables i 

Temperatura. -

Cada material tiene un eapecl!lico rH;o de tempera-

tura poro au moldeo, mlentrH &na)'Of empUtud tew;¡a 

··."_,• 
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••ta ran;ei. mayor ftsclUdad de procesado se 

obtmdr&. St adomb de un Mllpho rango de mot­

dt.IO. la temperatura do dlstc:-st6n es b&ja. será 

mientes m~::. cortos. !o cu~l es un !actor do gran 

Plesi6n.-

Ad co~-o cada material tiene su rengo específico de 

temperatura. itunblén tendrá su Ct>rrespondiente rango 

do pren!6n. do tal !mlnera como lo indican las gráficas 

anteriores. estas doo voriablos so combinan p.3ra 

damos un determln~do rango de moldeo. Un ranoo 

amplio do pros iones, también indicará un~ área mayor 

de moldeo, fecll1tondo ed el p¡ocesado. 

,·>'.":.'{ 

:.·./¡:J,~: 



.. r ~: 

- 11 .. 

Ab&Otd6n de hw:Mtdad •• 

Loa mahmtalos hlqroac6plcos, tales como el 

ocñllco. nylon. Ans. etc •• le restan facilidad 

mano do obra que no ser~n neccsGtios ~o un 

material no htoroscóp!co. 

IA prucb.;) AST1V1 OS 70. r.os indica el procedimiento 

para c.olculor el ~t. de absorción de humedad da una 

determinada muestra. Esto procedimiento e¡;¡!! ha-

sodo en sumer9lr por m:;pncto de 24 horas. una 

muOlitra en agull y el c&!cu!o so efectúa por la 

diferoncta do peso. 
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EstabU.tdad Umúca. • 

So enucndo por est~bllldad t&rmtce. Ja propiedad 

[ 
:i.~ .... -
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TtMPERA PRtSION' mGROSCO 
TURA (o C) (lb/pultJnda ª> m 

(% on 24 h) 

PoUpropl.Jetno 198-304 10.000-20.000 0.01 a.\nvUna 
PSuq 162··315 10,000-30,()-00 0.03-0.05 n.tnquna 

PS impacte 190-315 10.000-30,000 0.1 -0.3 run;una 
iPJfllo ... 

°""' 201-315 lO,C00-30,0'JO 0.2 -0.3 ha Ja 
" ABS 204-287 15.000-30,000 0.3 -0.'3 h<!Ja -

Acrilto:> 162-ZBí' 10.000-20.000 0.3 ~0.4 nmguna 
Ac1:1tato 170-255 a.ooo-32.000 1.$ -G.S alta 

Nylon 10.ooo-2s.ooo 1.4 -3.S 
.. 243-382 nt.'lqyru! 

·:\· 
PoUcarboM to 274-315 1s.ooo-:w.ooo O.IS nin9Una ,:·~ 

Aceta! 176-249 ,.0,000-20.000 o.12-o.2s baja 

. ·~ 

Do la tabla anterior se concluye que la fccilidad de moldeo de 

~atoa matenales. 65 la s1qu!ento en ord~n decreciente: 

• Po!lpropUeoo 

• Pnl1Htireno UG .. 

..., 
Polh111t.1rono tmPocto 

• SAN 

• us 

• 'acetato 
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• Aédllco-

• Aceta.les 

• Pdlcarboftato 

¡ 
r 
' 

.f 

--- -- - ~ 
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pdncipnl • ci d<!-clt lo obicnci6n de una superficie 

H 101(.a t1olucto:uu C"On !n puiVeri:::aci6n de solucio -

conductoras. con lf.) s:;ulvml::aci6n de polvo de qr,;:i-

metlll. cle m.:merú que 141 ca!icbd de !o:; productos ob-

tenidos no ero s<1tisfectoria •• el proce:;o e~!gfa edem&s 

una e.anudad de tiempo 'l trnb.ajos tan grande, que 

tampoco "'ª posible competir en el precio con lns 

En 1962 so doscubri6 que. por ejemplo, la~ f!nisimas 

copu dti cobro obtenidas químicamente por roducci6n 

n 
·.1 ¡ 
i 
J ¡ 

.' .J 

' 
l 

l 
:1 
'I 

l 
l 
l 
.l 

' . 

.......... -~~~~~~~,!_~~ 
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presenllln \Ul& odhttfonete uCC>lento ccn 10:11 ptbuco,. do 

ABS ( acrtlo....,strUo. butadtenowestlteno j. A partir do 

a) VcntoJas do las ple:in de AOO metalizadas. 

La1 ptetas de ABS metaU:.:adas tienen un üs~eto 

realmente metálico y un peso mudiO menor. une resls-

toncla o 1& corrosión mejor, una mojor capacidad de 

conftquracl6n y frecuentemente también un precio 

menor que hu pieZGs met~llcaa oolvanh:adas corres­

pondtontec. Adem.b. la reelstencm el choque dal 

t 
R i 
N 1 

1 
1 
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A11S •• en ~- ca11os wpenor il le de los metales. Su 

ntebU.aded al Qlo: y lo dme:a de su r.iparficie es rN!mente 

!U bu9NI q'UC! p.U.'ldtm compeU.r CCn lo~ mete)GS. Finalmcmte • 

i. fabrad6n de p1o:a3 c:h:t pt61>tieo evita une $i:lr!t: de procesos 

etc. 

t:1 efecto 6pUco obtenido por lo motalizeci6n no ae diferencia 

JA r1tidstencu1 o doaoHte puede elcan:.ar el valor de la d~l 

metal CO'fTIJSJlO!ld!f.!nUt por modio de la aplkaci6n de capes dé 

níquel duro. n!quol-cobalto ó crom10 duro. 

wa wlore:ll de hinchnmtento )'de pói'1?MHtblhL'itld del m.sterial 

pl6at.tcc.i se reductm, os decir. moJoni.n. comsiderablemente con 

el rac:ubrlmiento metáuco. ~ tondvnctc de! materlf!l p.1'eUeo 
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1.a wped.le10 eot•llu.da e11.11w·u• la tendencia de los 

1n1JJtcm&les pllsucos & ca19crse est6uce:i'Mutte. 

como p« eJomp1o las pieuu1 de 1at.6n Htampedas. 

pueden fabdecrse flcil y econ6miccmente. 

La tabla siqutent• resume lors mejoras qu.o ~en obte­

nerse en el AIS ("Cyeolac• !P 3510) JlOI" medio de lo 

metaltzaci& (0.03 mm d11t eobre, 0.0075 mm de n!quel. 

cromo brtllante). 

l 
l 

1 
l . 1 

. ¡ 
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MLS~YNO~· 

No 
1.14etal1Uda Metalizada 

Reattumcla a íie59erramtento 
(tp/cm2) 

M6<.tulo de elosttcldad. enHVC 

de uacc16n • • (kp/em2) 

M6duJo de elHUc~dad. 

enaayo de flexitm (lq,::i/cm2) 

cntalledura. Ji.od •• (kp c:m/em) 

Ett&b1Udad con til color con 

u.M c~rqo de 18. 5 kp/cm2 (° C) 

una carga do 4. 6 kp/cm2 C°C) 

SlO 

42000 

63000 

33 

102 

132 

aes 

21700 

21700 

595 

22 

68 

97 
H 
\' i 
1 
1 
' Í 
~ 
~ 
l 

·--..!... 
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More u l)tantn ha ai.esu6n de por qu. se prefiere pre-et• 

nsH."l«t ..i IHt~r~l pibuco ASS como material de pan~d& 

Plf• la 9atvani:acl6n. cí H prescinde da su reducido peto 

Un.a untón qu!mlc.a verdadera entre el matertel pl6sttco y el, 

metal serta dtf•,cumente eompccnsib!e desdo el punto de vtate 

d~tslv~. f3 que tJn la& plezatJ de ASS picadas mc~ni­

camente H obtienen edherenetas que :6!o son l/10 de la~ 

que to obUonen en pinos picadas qutmtcam'il!nte. Por ello 

hay que suponer que ol tratamiento previo y el cctivado de l& 

1 

j.1.:¡ 
¡ 

¡, 
... ·j .. J 

¡, 
í' 11 
i 
i 

--------·~-
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Att.S ~n ®! f.11~#lit (r.U,tUo acrll1co-1n;U.reno y estllano-huta­

d.lcmo). H d@CU ~l Slitem3 hetl:tfOQ6noo 10i; ~G~blemtmte 

El acero del moldo debo cstar exento de poros o al menos 

poseer muy poco• y poder pulirse perfoctarmlnte. ~s mol.des 

de un acero poroso o i¡UO no se ¡r..teda pulir P\"rfecta~nte, dim 

luoor o p1e::ati JMtcs y picad:is qu"° ee metalizan con dmcult&d. 

Este fcn6meno uimpoc.o puedo eltminor16 con un cromado duro 

de lu célvid.adH del molde, de manera quo H ocona4Jable 

·----~-~ 
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utUi.ur wi 0e«0 do 61ta catld.od y ~sctndk :totatma'lte deJ 

aom&do. 

tt Con•uvffi6n • IH P!g;su_. 

LH nonMs p¡ua l!! conhquracl6n de lu pwu fundamental• 

mente tlm:itm a la tiu~:.i6n de :ouperl!cles phon&a grandes, 

osqu~z y e~nto:J v1vo::.. vllr!.lc!emen dl.1! nceclén bruscas y 

pérmieB de 9rue!lo ü:UY dli'1trnnt<). ~s rnb~b.til'.l dl.lben evitar­

se '.!Ui~~~ñtu •• o1 ~b.c~d'1ru dii~ e~wr disi~.lli:ido. Lías 

necestdadet> ~ !~ ~vano~éentca d~oon 1sm tlllnid~s en CUMU\ 

por mcdl.o do la pre-.11síón d<} orlftcios de salida y de p,.mtca 

de oonmdó:l p&a los ctrcultos elktrico2. 

JiQfj!!4!J para !a tnmccJ2a. 

Los valoro:; do a4herenci4 Er>.ás altos se obUencn con tempera­

turas elevad.as de la rr..asa ( unoe 210° C) y con ~.m& in~t.an 

lenta unida a UM P<"Osi6n do 1nye-cct6n la mSs bafa pos!bls. 

En nlfl9ún cano dcoon emplflars<;t Gep<3rnaor~a, ti1'Pl'J'():if!!~nte 

los basados en slltconas. Los moldes dub~n mantenarao a 

una temperaturo do 60 -10° e pariJ obtaru!lr pleHt; slR t!2!i@!~fi~t., 
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evltat cualqulca:r cnsuctBm!en!O con omsn o sudor de les 

La capa met6Uca se compone cte las siguientH faSG•1 

Umpte:a ( baflo alcalino y neutralizaci6n con ~ciclos ) , · • 

Tratamtento p:evto de la i;uperUcJ.e, 

Activado de la supcrllc!o, 

Cobrizado ó ntquelado qufm!co, 

Cobreado golvánico (primero cobre mate. despu~s cobre 

brUlonte). 

Aplicac16n galv~nica de la capa suporflctBl {por ejemplo níquel 

/cromo 6 níquel/oro entre otros) •. 

En pr!IMr !u9nr es ne<::esorto que la superf1c:1e de la p1eea de ASS 
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en un bafto d" .Sctdo clo:h(drico 6 milfúr1eo d#lbll para neutta­

llur ta auptltfh:l~. 

resultados • 

El Activado y la Motalt:oc1ón previa • 

Durmnta el actlvado se lntroducc on la superficie el cctali:ador 

mot611co quu en lo faso st;uientc debe producir~ re®cción de 

la soluct6n da iialaa do cobre. Las ple:tas se sumergen para 

ollo en prL"ncr lugar en una aoluc16n de cloruro de estaao en 

4e1dll clorhídrico dóbU y oosp¡1oa en m1a soluc16n de una tal 

de un motel noble ( pti 14d1o. p!~ta , ero ó análcooa } • 
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10 lmpto y dosoni;ntso completamente por madlo de un tra­

tamiento COt1 Mttm1cnt·f!!! ~calínoa. Despufs sa 8\UMhJe 

A conunuaci6n so plci3 I~ suporllctc. par::!!) qva aetwtlmente 

ele mate. pnrc no rugotHl, Para ello so emplean ~chio cromo-

por tratamiento en tambores ó !apeado en hú.'tledo da peorés 

result~doa • 

El Activado y la Metalizacl6n previa. 

Durante el activado se introduce en la superficie el cataUzador 

met&Uco que t~n la fose niQUlentc debe producir la reducción do 

la eoluci6n de :ialcs de cobro. Las piezas se Gumergen para 

ello en prlmcr lu9nr en ur.a ooluct6n do cloruro do esta~o en 

4c1do clorhídrico débil y defipien en una soluc16n de una s•ll 

de un metal noble ( pc!adio. plata • oro ó anSlogos ) • 

1 

11 . 1 
1 

1 



!) 

• es 

pita trazas de! metal ea nobh11 sobro la superficie del ABS. 

peU'cula fln!sinm de cob:i:. en unes 20 minutos s~ ~btienen 

c4pas do O. 00025 a O. 001 ínm. de \fl'UElflO. La valocid<!)d de 

del valor pH, pero apen1_,s dol contenido en metal de la 

soluct6n. 

&l problema más dlf!cil de eatc fose os la 1nostabilid11d 

de la uoluc16n de cobre que, principalmente por la acción 

catliJfttc::a de los aoluct6n do activado amu1trad.!!. tienda a 

formar dopóattos d•~ part!cula:ll de cobre eri la solución y en 

las pcredcs do lo cuba. 
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La moJor ~olue16n es u.n lavado eutdadoso dospu6s del 

aettvado. ni montonimtil.!nto de urut rel.act6n superftele 

Outente este Uempo deben i:um~m::rse constante el contir:• 

ntdo en metal y el valor pH por medio de adictones. Sobre 

la uWldad del ftltrado de la soluct6n de cobt'e existe toda-da 

cUvarsldad de oplniOnfl?:i. 

Ouninte el acti'l.«Sdo. que dura de l o 5 tr.UnutDs. la pie:a de 

ABS odqulere un color cast.af\O. La uniformidad - no la~ 

Udad - dn G1'!t4 decoloraei6n permite un control de la ~ 
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L • Metal t:ac16n Galvlnlca. 

En la metall%ac16n 9e1VAn.1c:a que 119uei a 16$ fues prece­

denlas hay quo umc: en cu~ni:a que la corr.te.'ltO sólo puede 

toa bc!\os de cobre 6c1dos son los rnh ade~dos. debiendo 

edhe:cnc10. I)(:r; p:ués ;-uede ~sarse a hhfiOS de cobre b::-illante 

y 6c1dos con un.a dema®d de comente de 3 n 5 A/ dm2. El 

oru~:o m!nunc de lo copa de cob!"e deoo ser O. 003 mm. La • 

A contínuoc16n puede apltc::Grse c;ialv&tücamenr.e una capa cie 

,, 
-~ 

! ·¡ 
¡ i 

1 

'., .. ! 
l 
i 
1 

l 
¡ 

1 

1 
1 
-~ 

i 
1 
í 
j 

1 
1 
i 

~~-----~------...... ..,..._ ...... .._ ____ :mml!n!ml-~Ltlf-
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ont.ro el cobre y el ASS. 

No ae recomiendan las oalvMtuclonH p&rc!41es, ya que con 

al.Lu ee pone en p.!i.\VJfO la adhocancta, CPftMS e• posible 

obtener uM separoci6n limpie y las operaclOnH d6 cpentellado 

:l!On generalmente muy coztosna. 

l 
l 
l 
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Las eubes do políll'rllhmo llneal dan mejor resultado que 

aaca f6cUmcnto • 

ejefcen una puu16n 119cra y e una dis~ancla di!!! a a 10 mm. Para 

\. 
EatotJ biuUdorea pu0d~n bi!cOr$1!l cle alambre de Meno ~ d~ 

acoro edccua<t~mcnte ctal.Bdo. E! cobre que st) deposita fjobre 

ello& Uene q:uo eUm.lnEJrH deapu6a de ccd& !ot@ por ro.ecuo de 

uru'!I mmerai6n do ccrta duract6n en 6ctdo ni\rico diluido. 

·,;,· 
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capa motAHc.:i. V4:!TUC.'lir.1imto co!'I roloclón a 14 suiierf!ele do 

la ptobet.a. eon un,a vclncld~d do 2S mm/wJn •• e! ~~M9 da 

es bueno. pero pueden alcam:an:e sln di!!culted valores de 

u.nos S k.g. 

IA prueba do pelado s6ln puodB reotlzarse cu.mdo la capa 

met4llca u~no un orucao supmtor a 0.025 mm y s61Q en pre-

Pl'OCedimtontoa quo H indican l:i <:onunu$ctón • 

En ol ensayo Marbon TM-252-64 s• dvi@rmtr-.a ~ t=:;ie~att.J."5 

mbima del airo a que p.u:ide e~ponerse durante 2 hof¡;a ® W 
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mota.ll:ado •ln quo t10 deformo, aparezcan burbujas 6 se 

r-4u:ca la odhettoocla. Los P1•n:iul do buena calidad dlln 

luoar o vatcnu; de ios0 e.,. mb. 

En ol ~t'dtrruento Mnrbon TM ... 253-64 se determinan los 

límites d(t l~mpeatu:a cmtre los que puede sorAmerse la 

- 30 v 1os0 c. 

~ fin.es sdcucon pueden re.comendarse los siguientes 

ennyos.-

Aherencia (mí.nimo 1.8 kg/25 mm de ancho). 

24 hotH do olmacenamlt.rntO CO."l 93o C, 

ensayo do cambios de temperatura de tres veces 93° 

y 38º c. 

odomb 1 hora o - 200 e. 

Soolln lo 1apUcacl6n todnvfa pueden hacerse enzoyos de morti­

Uodo, oftsayoa de pulvcrizac16n do sol. etc. Los ensayos de 

dos. yo q•,!'1 en las ptozas de ASS no puede producirse la corro-

\ 
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LH ptou• quo H L'\yeciM con Ufü> ~Hi6n final dcmHmdo 

elta. ~ •~ at3C'.4d:us eoo ~.&yot l~nurud por las solu-

t.lls tensiones lnteft'..\'ils elcvad_,s, u.na veloddad de lnyacci6n 

demasiado 9l'artde y los mot~s do t.n~ctón @Jteeslvamente frt'cu1 

Adom4s. hay que obaervar las tnatrucctones dadi.ls por los fa­

bric4ntes de los bafios de mato<11do.-'lcUvodo Y galvattt:ado. 

St lea piezas no H lavan suftetentementa. se arrastra líquido 

do un t>Afto al 1tlquloote- y se obtienen reaultedos rulos. 

. J' 
t 

11 
1 
1 
~ ¡ 

1 
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1. - l>l ante D f!!'.C.Pt~d{!S Hl'!.lr::.t=. 

SJondo to::J receptores de r~d1a y tc.lc'Jl&tón bienes de 

que permita dclintr los matertcles mb opropicdou. se. 

ha pen68do en Cl!llificai c{)da U."l<l de las propiedades nace-

rnenefonadl.la. tsta califlc~~l6n ser& d~l l el 5, el l 

dc:!;narA untl caUflcact6n muy ba~ Y el 5 13 mb alta• 
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; .·~· 

U.tanda los material•• en orden decreciente por pun\•1ac16n: 

1:29.!!' Ma!fl't'l81 
runwact6n. 

1 Melcmtna rormaldehicio 
44 

43 
2 Act-0!.c-O 

42 

' ASS 
4l 

4 Pol icarbonato 
41 

• SAN 

s Urea-formaldehtdo 
39 

6 PolteGtireno U .G. 
37 

6 renol rormaldehido 
37 

37 
6 Nylon 

35 
7 Acetal 

3S 
7 Acetato 

34 

' 
,, 8 

Poltcsttteno impacto 
32 

9 PoUpropUeno 
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i!\ cuento 8 glt!rlO com!t!;Utl: 

tos pl6stlcos tc.mr.ofH<>s han dcJado de u!l&rsc para la fabr1ca-

et6n de qablneH!l!l de r.odiO y \ elcv1s !6n , debido e : 

o} 

b) 

.IUto costo del Sh;tcma de moldeo p¡:>r compros16n. 

sob:'ent@tt del mcldeo. 

e) 

d) 
1:1 6n1co tcrmofilo utiUzado era el fpnoI-forr,,aldehido 

por 11u meno: coo;to .. ~:o dc)6 de utilizarne por obte-

nerse solamente en eolorcs: neqro, rojo oscuro y 

cnf6 oscuro. 

Loa termopU!isücos se han utilizado ultimamentc en base a su 

opariencto agrodublc ( amp: ia gama de colores y trillo } • Desde un 

P'inc1plo se ha buscado 1o n:.0yor economía en lu declsi6n de que 

materiol emplear. t:;to ecc.snom!a incluye el precio del material. 

91evodad cspec!Hco y facilidad de procesado. 

TABlA DE PRECIOS. 

Mcterlul $/Kg. G-· esp. s / Litro Lugar 

PoHr:itopUeno 7.00 o.90 &.30 1 

Pollc!lurcn1..1 
- .40 2 

u.IJ. 
7.10 }.05 f ... v 

,.·· 

¡'i 

,,, 

L 

,_ 
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$/kCJ. Gr. esp. s /litrO 

PoUCuatwmo 
lmpllctO e.so 1.llS 8.95 3 

SAN 10.so LOS u.os 4 

A1\S 13.00 1.os 13.70 s 

AQ-íliCO 1s.co 1.17 li.&O 6 

Acetato 16.SO 1.28 21.10 7 

Acetal 25.00 1.41 35.20 8 

Poli.Carbona -

to 30.00 1.20 36.00 9 

35.00 1.13 39.50 10 

TABLA DE CONDICIONES DE PROCESO 

Material 
Temperetura de 
inyeccl6n o e 

198-304 

toUestt.renou.g. 162-:us 

pouaatlreno LmP· 190-315 

204-207 

Presión de H i.groscop1a 

inyección {ps l) % en 24 Hr. 

io.000-20.000 0.01 

10,000-30,000 0.03-0.0S 

I0,000-30,000 0.1-0.3 

10,ooo~JO,OOO o. 2''º. 3 

1s.ooo-3u.ooo 0.3-0.4 

~ :. 

J:·: 

DS9radaci6n 

Ninguna 

.. 
.. 

Bofls 

• 
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to!Ueo 

Acetato 

Nylon 

Temperatura de 
1nyeec16n o e 

162-287 

170-ZSS 

243-382 

Pollcarbonato 274-315 

AccltA1 176-249 

Presl6n de H1qro:;eoplo Oegradacl6n 
inyecc16n (pal) % en 24 hr. 

io.000-20.000 0.3·0.4 NingunB 

S,000-32,000 l.9-6.S Alta 

io.ooo-zs.ooo 1.4-3.5 Ninguna 

15,IJ00-20,000 0.1-1.1 Ninguna 

10.000-20,000 o.12-c.2s Baja 

De lD tablfl cnter1or se concluye q-ue la facilidad de moldeo de estos 

m&terlales es la siQU.tente en orden decreciente: 

Pcliestircmo U .. G • 

Polieatireno tmpac:to 

ABS 

Acota to 

AcrO.ico 

poUCfírbonato 

.... _..._ __ 
f'i7Ji-· 

.., 
: 

~;-
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L.>s costos de moldeo por uwecc16n que normalmente se casvan 

UBiA O& COSTOS D!: M<>WIDO. 

M.'.ltCt"ial CO$to $ / 9· Lupr 

Pol í;:roµUeno 0.008 l 

?oltestU"eno 0.010 2 

SA."J y ASS 0.01!> 3 

AG;tfüco 0.020 4 

J\c.:..:i.• 11o-~ 0.020 4 
---· ~ 

Aceta! 
0.025 s 

Nylon 0.040 6 

'PoUc;arbonato C.040 a 

t.ab!es de : 

a} cauficact6n de prop1edade:!I f(sias 

b) Pre.ciOil de IMter.tales 

e) Costo de moldGO 
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1 

Se pueden definir en fo:ma aproximada loz materiales mb con· 

vententes para la fabt-tcact6n do gabinetes de rcdio y T. V. : 

W.atertl:ll 
Prop. Físico costo de Costo de Suma 

Material Moldeo 

PolipropUeno 9 l l 11 

Poliesttreno U .G. 6 2 2 10 

PoHesttreno imP. 8 3 2 13 

SAN 
4 4 3 11 

ABS 
3 s 3 11 

Acrntco 
2 6 4 12 

7 7 4 16 
Acetato 

Poi icarbonato 
4 9 6 19 

Acetal 
1 e s 2Ü 

6 10 6 
,., 
,¿. 

Nylon 

pe los resultodos anterlores podemos ver que los materiales a 

tJtilizar seden : 
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• PoUesUrono U .G • 

• SAN 

• ABS 

• Pohpcopl!~no 

• Acdltco 

• PoUesurono impacto 

De los matcr111les anterto:-os, e1 po!!propUeno no se usa debido 

e su dúícultad do d~coredo y ~ze resistencia H !a flex16n. 

De los der..As mnwrrnlcs. el criterio de dcsicibn por parte de 

tos fabricantes do radlC!; y televisores consiste en darle pri-

mord!!ll tmpcrwncl-1 al factor costo, siempre y cuando las propioº 
:~ 

dado!! trstcns sciln aceptables. 

En los radlos do mesa se u&a generalmente poliestireno de uso 

9cneral con m.:ir;n(Hcos resultado:;, ya que esto~ nparatos no estan 

aujetoG n 5ufri.r golpes, st~uacl6n que se pr.-::sent~ en los radios por-

t4tihHl. por lo que en ose cnr:o ;.e usa poliestircno do impacto. 

tn lo& gabl.n(;;h:s de 1' .v., por su gmn tamai'\o Y poso, ha sido ne-

cosllrlo utilizar poHesUreno do un rr.4yor grado do resistencia al 
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CAPITULO Vl. 

CONCLUSIONES. 

l. - &1 rna'tttrlol que rt'.Ss se emplc.:i en l.:l fabricaci6n de gabinetes 

de r-adio )' T.V. as el poHcstircno en sus diferentes calidades. 

costo •• us~:;dose AES ¡¡n los casos en que se requiere metaliza-

do de su s;..;:.:c:ficic. 

2. - Como se ha visto en el transcurso de capítulos anteriores, la 

industria manufoctu.rcra de rcce-¡;torcs de rodios y T.V. ha tenido 

un qrnn auge en lo que va cie !.;"; ;:~esente dfcwd11, y st.: puede de-

cU' que <"l uso d<: Jo::; ;cl!.ls:..'.cos c. Ja miH:ufactura de gabinetes ha 

jugado un papel importar.te en !>U crecim1ento. 

3. - JA h1stoda de los dos últimos ai'1os nos er1seña que la aceptach~in 

del público C:\ r;er.c:al ;:~: l:::; rndtos por.átiJes con gabinetes de 

piásuco ha decrecido. 11c,:ptando rn6!i • t.'l 9abi.netc de madera fo-

rrado con ml\teriales que le dan apilriencla de pid. t::;to es dcb!dc 

al uso lndi:;crimlr.ado de un :.olo tipo de rnctcri.al muy cc.:inómico, 

modclo!i de mesa, es fr5g!.l t;.::;rn re!>istir el trnto u que se sujetan 
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4 • - Pu& mantcot'lr l~ aceptaci.6n de 9abinetes de pl6stico por parte 

de.l púbUco, y l!lsí sostener ci crecimiento do esta industria. es 

nas permitan s.ab<!r sl U.'\ plfüi;:tco puede ser utilizado 6 no en la 

fa.brlc4sci6n de gabinetes de radio y 'I. V. 
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