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Estudio de la con�abilidad de los productos 
plásticos fabricados con moldes de baja corrida
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En las industrias salvadoreñas es frecuente que se utilicen 
envases genéricos, ya que no cuentan con diseños estilizados 
que los diferencien de otras marcas y de distintos productos. 
Con esta realidad, muchos emprendedores de MiPymes no 
logran escalar a más segmentos de mercado y menos aún 
lograr ofrecerlos en el extranjero, dilatando la oportunidad de 
crecimiento, inclusive pierden oportunidades de negocio. Sin 
embargo, una de las alternativas es la fabricación de moldes 
de baja corrida, ya sea con resinas líquidas o con moldes 
impresos para que los productores cuenten con envases 
plásticos estilizados.

Objetivo general: Determinar el nivel de con�abilidad de los 
productos plásticos elaborados con moldes de baja corrida, a 
partir de análisis dimensionales, estructurales, de acabados, 
tanto de los moldes como de los productos.

Objetivos especí�cos:
Determinar el nivel de exactitud de los moldes que se 
obtienen con técnicas de impresión 3D.
Determinar el nivel de con�abilidad de los diferentes 
productos plásticos obtenidos con moldes impresos.
Caracterizar el ciclo de vida de un molde impreso bajo 
determinadas condiciones de operación.
Establecer los tipos de polímeros y las condiciones de 
manufactura, que pueden procesarse con moldes de baja 
corrida.

Se utilizan los equipos y materiales del laboratorio de 
prototipado rápido y de manufactura digital en el diseño y 
manufactura del moldes. Además los equipos de metrología 
de la universidad para las veri�caciones y ensayos de 
laboratorio.

Veri�car el rendimiento del molde impresos y que no existe 
cambio en la calidad de los envases producidos.
Divulgar los resultados con empresas fabricantes de 
productos plásticos, micros y pequeños empresarios que 
desean soluciones de envases primarios.

Los plásticos de impresión ABS disponibles localmente, 
poseen propiedades mecánicas aptas para moldes  de 
manufactura por medio de soplado.
Los envases producidos con moldes impresos en 3D 
poseen dimensiones y pesos uniformes, con diferencias 
menores a 0.1 mm y 0.03 gramos respectivamente.
El tiempo de respuesta para la fabricación del molde 
impreso, desde el escaneo hasta la impresión 3D, se 
conservó en orden de 4 a 5 días.

La industria salvadoreña tiene a disposición los resultados 
del estudio.
Se cuenta con la experiencia que vivenció POLIFLEX, para 
implementar proyectos de producción de envases 
primarios estilizados empleando moldes impresos.
El estudio en curso, propone una oportunidad para la 
incursión en nuevos segmentos de mercado en torno a la 
industria salvadoreña del plástico.
Con el apoyo de FUNDEPLAST pueden incorporarse 
nuevos cursos de formación en torno a escaneo e 
impresión 3D, en camino de la industria 4.0

La investigación aplicada se desarrolla con el �nanciamiento 
parcial gracias al Proyecto de USAID de Educación Superior 
para el Crecimiento Económico.
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4 Resultados actuales1 Introducción

Figura 1: Escaneo de envase y digitalización de molde con el uso de tecnología de prototipado 
rápido: Scanner 3D SmartSCAN R2-C2 y el software especializado OptoCAT2015®.

Tabla 2: Resultados de medición dimensional de los 25 envases, en naranja la desviación superior 
respecto el promedio y en amarillo la desviación inferior respecto al promedio, con las dimensiones 

A alto, B ancho superior, C ancho inferior, D profundidad superior, E profundidad inferior.

Tabla 3: Resultados de medición de peso de 
los 25 envases, los resultados en naranja son 
las mayores desviaciones arriba del promedio 
y en amarillo las mayores desviaciones abajo 
del promedio. Los valores en gramos.

Tabla 1: Resultados de ensayo de dureza Shore A bajo norma ASTM D 2240.

Figura 3: Moldes impresos en ABS con ayuda de la impresora Uprint SE Plus® con 
apoyo de sofware CatalystEx® (acrilonitrilo estireno butadieno)

Figura 4: Envases plásticos fabricados con moldes impresos en 3D, con apoyo de la 
empresa POLIFLEX.

Figura 2: Extracto de los resultados de ensayo de reblandecimiento según norma 
ASTM D1525 High De�ection Temperature Hdt Vicat.
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