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r:r1PJTU[/) J 

l !l'I'frJDUCCION 
~-- ... --~·--

11.i:;t¡¡ llnr:u <ll•¡unru aiiori ol cor1cn¡;to dn "cor,trnl de •.~aliclild" imr,Jícnbn lu ne 

•:n:;1:J.:vl dt~ c:out>1r f:'->n unil s•~t ic• dfl innprc·t.orr~~-: 'l'lf\ dr~spuÓ!:J do probar un 

l·::ttr: conc<?pto t,;rn .in\.lr¡uo, !;"Ita rnodificado nn 1;1 actualiclacl y J.1s toorÍds 

rnndr•rn;is do Contrr,l dr. c,11 idad (Asrquramiento ,¡e Calidad o control de Cali

rlari Total) afirman r;r1 sus princi¡,ios y con justa razón qU(J la calidad de un 

pnl'lnct;o no s" r:ont rola, sí no que se prodt•cc. 

ú•: acuorclo con Lo ant1;rior, el concepto de cali:l.Jd <le un producto aparece -

de•vle nl mon11mto f'n 'fll<:! :;<., sr1lncc:iona al proveedor ele] cual se obtendriln 

l(!:i mat.erins 11ri1no.l> p;1ra ln e1ahoracjÓn c1n1 mismn y ¡>e1·manr~cn flurant:e t.odo_ 

1 ·1 ¡1rn<'u~;o dL• ~i!i f,1}Jr·it:alr.iÓt1, !iO}ifC~ t·ndO fJ(I .ltph·l lO!i }IUntOS (?11 d(lf1dn PKi!;--

E'r,tr: tr.ib.1jo, 'lUC se rc!ficrc en particular ¡¡ 1os artículos automotrices de 

h•.il.':, tif'nt. <:orno objetivo, el rir0ponc1· un sisternil do Ascgurilmicnto de Cali

rb,!, e.l r:nal rletermin.:iriÍ los punto,; espocíficos durant<) el proceso, las 

'.'<1ri<1bles e],, dir:hm: puntos, y el m<mcjo r:lc estzis variable~;, de tal suerte 

·;•10 1Jl prl)('Jw:to tcnnin<:ulo ckbc1·fí tener unil prnbabilida<l casi nllla de estar 

·!1~fect:uoso. 

~"' calirlnrl es el '•rado en qui~ un producto satisface los requerimientos 

1.r~piof; d1Jl uso al que se le destine. Esta dcfinjci6n es v51irla nara los 

artÍclllo~i a11t:omotrif71~;, de hule. 

;0:1r.1 lm¡rar dish.i .. ·,11 i11ad r,n cual<.¡uicr compar1Í<1 int:<·r•;if,nc prif'u,ri1ment" r·l 

l·'p;-irtam«nto <le : Inr1nnie:-Íil rlcl Proclur::to (y/o Tf.r:nico), , .. ¡ r.u:i J d<:beriÍ 



dhr•1iar Pl prrvl<wt.o, dP tal ='1<1nnra qim cumpla con dichos "''1(Wri.mi•.>nb..>s, -

p11rt• PJ lo dPnPr/Í c:onncPr y Í'rnb;u· tnri;u1 las i·r·npi "rladf'!~ d"'· l pr·nd111;t:n y .i,.ic·

trliÍ~i lrt~~ i:·nn:H(·ion,.!1 ba-jn ]¡r~1 1~u¡1"1f~!--l HoriÍ ut.i.li:i:.1do. El di:a1 ;-H1 dtd pr11rlu1·r·o 

rJribPrfi inC'1u!r la~1 dim1'!nsion1·~-; dr" la pio~ii, '"l cornp11n~•tn ,,-j¡__.¡:u.ido .i !~11 11;;0 

·¡ l•ts r:~f)r¡r}i<:2 1 1nPs br1in lé:ls (7<JilJP!:." !U~rá proee:;ado. 

un.1 Vf:Z qtJu t1_•nr!mo;. el disni,o de! la pieza, y que éste ar;er;ura r¡ue cwnplirá 

cor1 todos 10:; re<Jlwrimirntos pro¡·io~; cln SIJ uso, se pasa il la fase de prcdu.::_ 

e ión. Pf!ro S'.1r:f~(}(· muy frr~c·;r:.•n tcmr~nte, que las piezas obtnnidas en snr i e en 

•rn ¡irorf'sn pr'i:iur:t.ivo y r¡ur: C.'.lpuc:;tament:e debt>n cumplir con lar: func.iones -

p.Ha las c11.1lr,s fuprori rliseii.-idas, no cumplen con dichas f>.mciones, <lcbido a 

r¡tH' alqunil o ,d·:¡nn.1s rl" las v<1riahles del proceso están fu<:ra rlc control y __ 

la pi0za !1~ i:;.;dr.• dr~ 11 <li:-H.1 i10 11
• 

La prnptH',; t.1 dl' ·~ntl' si st:r,ma rh• l\sP.quramir:nto rlc Cali.d.1d, t icnf' como objet:i

\'n ,.¡ qar.rnt·i?.ilr r¡ue el rroducto ·terminado sea elaborado de tal forma r¡uc -

r·11mpla con torlos los requisitos rlrd dise>ño original y por consiquicnte con 

iils funciones paril Lis cuales fué diseñado. 

L.i forrna para ei;tructurar '!Ste sistema es la siguiente: L.as Capítulos II y 

I TI contieni:>n ir1foi·mación necesaria para comprender propianentc el siste!'.la 

dr- l\,;equrilrniento de CFt 1 iclwl. Así ¡.or ejemplo en el Capítulo II se revisan 

brevnm0ntf' 11.:-; especlficacionr!s de partes automotrices de hule, su cstr;_;ctu 

rd, ~1iqnific.·l'io y alr¡unos cj<"mplos de las misrnus. En el r:apítulo rII se e:.¡ 

non~ un brr:•.i.· rr~!''it~;o rle los proc(·!"iO!-i par(-1 la fabr ici:-1ción d~ parte autnr.-ntri 

<·1~s rl<' bult:, lo r.u .. 1.1 es indispenn,1hl~ pi3ru comprPnd<•r mt~ }nr {_:l ni ;,t.rnn.i d0 -

T11wrp1ram1.> i nt·o clr, C.i l irlarl. 

El fiist0i:1.1 :~r~piarnr?nl(? s~ ~xpone on 10~1 Caplt.ill() TV y V. ~~P hi~~n 11nr1 ?ivi--

!dÓn que es !a sir1uir.!ntc: Control dn Matnri.:ilc•::¡ y Control de Proce!">I')~;. 

D<~nt:ro rlel Control <le '1H0:-j é!lef' (Capítulo IV) el Sister.;a. de Asegur,imi•.:nto 

de C;ilidad c:nnsisU1 en verific.:ir los pariír:ietros de cada 01':crial,al fi:-.·_'1 d1: 

un proceno rnr~diant~ ln comparación de dichas ,_.wariables contra una esper-:1~ic~ 
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trol de Mab•rialns tiune como objr,tivo det.P.ct.-1r ''° un ¡J1Jnt:o 1Jet·erminadr;, 

t:ualr¡uier falla qlJ(.• presenten lrJs rnateriaJr·s, '( no ¡:.ermitir t¡UP. dicho!; 1r1at.-:: 

dal N1 r:ontinúen pror:es!índosr; sin r¡ue tenr¡an la aprobación ¡:;lena dnl labora-

t:Jrio. Con lo anterior !';P. nvitar:í r.ontinuar 1~rocf!SlJnrlo un r.iatcriñl, que en 

'.lllil fase pr<'vici 'fil tenq;i 1rn •lnfr,r;to, el irni11an'10 1111 costo adicional por pro--

Jr1 fJrocesando. Por 1.'j1·:mplo, sí C-!:t.:ir~os situados en la etapa d•1 Control clí! 

~r·zcl.as finales y rl1d:uct:arnrJs una m1:7.cla con fallas en sus propiedades de vu_!:. 

r:;aii z;ir:in11 corno "Jllom.1mionto pr<:rnaturo, no se dl'.!b('rfi permitir quo el milt:eri.al 

c-.-,nti nfi0 al pror.1~srJ :>iqui<!ntr> de preformado ya qiw no sólo dicho proceso 

~1."rii iníÍt:.i.1, sí no qu·~ .:.tdcmil~; con cal proceso r)l}~;tcrior podnmos causar qui.~ (:1 

:':iltnrial se prev1ilcanir_·e y ya no sea recuperable sino Lntalmf'!ntc <1cfoctuoso. 

L,1 l.1bor del r:ontroJ en ec;La fase consiste en un rmwstrco, envío de munstrus 

al laboratorio, ar.ál isis, comparación contra espcdficación ·¡ disposición ele 

a;, robado o rcch.:izarlo. 

En ni Capítulo V se analiza la otra parte del sistema que es el Control de 

~rocesos. Esa parte se divide a su vez en dos fases, que es la de Control 

d0 Procesos y la de Auditor{a de Procesos. 

;"'"L.1n fas1~[; se an.:1lizan en paral0ln il través d('l Capítulo V, la dn Control •:e 

t:·fectú11 m(:diante las c~;pc~;.ificac1onP.s de Proce~;o t:n la:; c11a1r:s !.;r· !-:nilnl.-in 

t.r., 11os loti parámetros ele op•:!rl1ción que incluyr,1~ v<_.J0c·írL1dr~s, pru~;ié>n, '"íllJi1 ·r!.: 

t~.ir•1, ciclos, di:nf~nnion~B, cnndiciünns cie alm.1cc•najP, Pnfriarti(!nt.o, '~t:1:. 

L.:! labor de control recae en un inspPctor .-Jr. Aswrnramif?nt.0 ele r:i1l id,1d que ,, 

difernntes interv;1Jos cfo tiempo ,, lo ldrgr.• d•>] turno dr~ pro,h;r.ción verifica 

' que ca~a una de las v~riablas est6 rl~ntro dn lo cspccifi.cad~ y en caso con--

tr;irio lo notifiqt1•J al respunsablr: de producción ¡-iarn que lo corrija. D·~pen 
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rlii•ndo di.' •¡11r t .• 111\•i se .1l,,j<• lil v.iri:1bl<: d<Jl Vi1lc11· on¡H}Cific¡¡do, un pt·uceso 

l"lf'd" continu;¡r si en corn'qido inmPtliatamcnte, o bien p1wde darse un plazo 

rlr:nt ro dPl cual dcb" r:orrr:<1irsr' untes r!r, parilr el procuso o si se <1lcja e:e

m.i!;i.i<lo de la r,!;p1~cificacii;n <lcberií r:lct<'ncrsc inmoriiatamentc hasta que s;~ -

Pfect fÍc lil acr:i0n c;orrcc;tiva. 

La otra partr: dr?l contr.ol consistn on la J\udi torí.i do Calidad, la cual se -

J l i::v.J ,·¡ cilbo nn fonn.1 csporád ica nn rli fe rentes el ías, turnos y proceso¡;, sin 

nin•¡ÍJn proqruma prr,stablncirlo, ~<ino en forrna impr0vü;ta. 

La~i rorm11t; dr! la Aurli toría de Cal Lclad son si.mi l.1r<'~i a las onpecificacio:.c~s 

p1~r'l tienen una ~;oc:ciÍ>n adicional donde se anotan los valores re.1les C'r,::Gn-

tr.1rlns. Estas awlit.0rías de C.-llidad tienen como objetivo evaluar el c'.;:-.pli

mir•nto en Cil'L:i .1rr,¿¡ •ln J<'!s especificaciones de proceso. Es decir, csta::-.. '.)S -

cv .. l uando 'JUÓ tanto !;e apcqan las S('Cci.oncs productivas a su es pee if ica·:::ión 

y 1p1é tant0 los insr1<xtores ele calidad controlan que el proceso esté der,tro 

rf<! espnr;i fiC"ación, 

~;,~ har5 F;nfasi s 1.!11 liJS áro:1s nn lo~; días, turnoH o procr~;;os que present~!1 

m.1¡•nrns clcficienc:i:1!1 y que arrojrm rcsultc:irlos n<!CJ·lt:ivos en lils Audit:orL1s d<! 

c.11 irlarl h;i~t.i qur: 1.•ntr1m nuev.1m1)nt<' clc;ntro rlnl "Control" 

Du •:sta f0rm;i ;;e pr.otenrlr) l ln<¡ar r:nn éxtio a cil<lil ctuDa d<2l proces<;, h;2stil -

L1 1í l tima el<; producto lcnniniltlo. 

¡.;¡ objetivo finill '"ería '!Un mediante un :1clecuado Contr<;l de Procesos, :-·onito 

r .. :1do con il•1dil.cirra,; rk Calidad frf'c11entcs y verificado por un Control ie -

M .1tr:ri;Jl •. ,,; .ipt·opi.idn t.<~nq¡¡mos al final unil parte automotriz ele hule e:·,,, muy 

¡,,w,1:; probilbl lid.id<::; 'lr> sal ir rlefnctuosa. Es d1J c¡ran i:;¡··ortancia la ~_.,:,ot· -· 

d1·l Dep.u~~~nmf:1tt8 dl: J\~;0·:1ur,1:niento dt~ Calidad, para bal<inccar estos tr!':S fac

t_orc~-;, ya qu0 la rn,-1:.1or t;.Jrant:ía dP c11lidad se logra con nivele~; de co:-.:.:-ol -

rn11y <1lt00;, p<!t·o 1;,;to imrl1r:a rnayor· c:antida<l de inspcctc::·cs y pnr con.s~c:':icn

t1~ lfü\ynr ~Of;t<>. El Ót>tl::10 ¡111nto ~;f~r.~ ar¡ue1 PTl (llH' C(>r'l ~:l menor niVPl ~·· (.'C)tl 

trol de ffüJtf'tÍillt!5 y r~r·oceso~j ·¡ rlt~ ,1utljtor'Íi1~1 !Jn loqr(·~n lo~; nÍVP}f'!G (i·.:: .:-:,j)i-

- 4 -



mi<H1to del Si~itf.Hna de A~H!CJUrameint.o dr~ Calit]a~! que Hn exronjr.~ en los Cpaí

tulon post0rior0s. 

r:orno IHl cr;rnpl11nH:ntu 111 HiHtPma ··:P aqr<~fJ·Hl a1'Fi!ICJ~i d.1t·n~1 de t.i.po "'~onÓ;\ico -

f'll td J\[Jf~trdir·p 1 ih! L1~; JH'f"~ifJ'•C! i•111~; 1lr'• li\ u.-:·J~.f".t'Ll /\ut:nmn1.ríz y df' l\nt-n-

fJilf'Lr•:. Pn Mi!xico, ya '{ll<! 1~n L1·, .. i r1·~un~1t:.u1t:id~ dct.udlPt; t~l Ln:t,>r t·c<a1ÓMic1> 

t;11nhién sP '''! lnm1~;r;11Í.do 1~r1 c~l i!-;:11!cto Calici.id; r.on dicho:; ··i,;tn~; HO p1·et(!n-

d<1 dwnostrdr qut:! '!0 Méxir:n actu-l)t•mcnte las J)~rspcH.:tivan de la Industria de 

l\•itopilrtcs es buonil, mfin iliÍn cuun,Jo se ingresa <• ella con Calida<l. 

- :, -



CllPITIJrn 11 

LOS AHTICUIIJS AU1'0MO'rTnCES DE HULE Y SUS ESl'EClFICllC IONES 

r·:l •111tonó•ril un 1H1 r:om¡.)r~jr; •;istema de di:1ef10, ínq~:nicr.la y munufcictura, -

pi1rtt! d•: los mil:-; di 110r•-:os mutr~rialt'-~J, uno dt• üllo~; c•Jmo ya dijimos, es el 

hui"· 

cjp;1n ~rjn un r1 - l~d, 'i•·:l ¡.>('!>o tot-il •h_•l Vl~hírulo. Sr! <>1lcuJ.1 q1ll~, en pro

lllPdL'i, !1ay ,1¡•nn·:im.1'J.1:T1<•11Lr.· r,()() ¡iart.;::; in<livid11t1l<'!; ch· hul" en un :1utmn0vil 

ccrnún :1 ~:orri(•nt.r:, "l.-1btJfllfld~i 1.;0n r-)Í•; rh~ quince dif,~r,~nlcs tipn~: di.~ e1a~itÓ 

mf:ro:; =--!llf: ~:I~~t~~_.[_~i~-~-~d co:;¡p·.Jrtamient.n y costo nn relación a una -

~~i.:' (F'tffii!_~~ritr:!i;!.E_:l'~ .1plic_ación. 

Carla 11na du 1.~stas fiit·:za.s tiQnc dct·::rr.",inada aplicdcíón y funcionamiento, 

ast crw1r) las mZis Ji•/1:cr~?U~> condicior,es Je operación por c~jomplo tPncmos: So 

l li::tdr;ri:s d1:? fluÍdo:., manqueras de ,.~·~•nducción de fluÍ(lO!J, purtl~!; eléctricas 

.1i~,1 ~'lntos, bandas, md nquer.1s de ra:l i t1rio1 , qnmos para frenos, sor·ortcs para 

motor, caja!; d<~ b(1terla, cli.1fr·.1(;m~i:; ~;.:ira bofl.bél de cr)l"~Ju~1tible n lubricu.n-

tt::;, limpiilpilrabr1f;L.t'-;, junta:--~ r;ara '.'Pnt~1nas y IHJC!rtas y otras rná!; 1ncluye_!!, 

do dosde Juec30 10:~ <:<Jr1ocidos nc;u.rn.fiticos. 

Ct,rr,o :;e puede ver .-.•n lil lista ilnter·1ur, las piezns rlc hule usadas en un -

.. ,utcw,6vil son bustant.<~.s y muy varia,Jas, nsimismo son diversos los requisi

tc,s '.~11e debe l lcnin r•l material can el cual se fabrican; algunos piezas re 

quieren df! gran res i.st<:nci3 a L.1 tensión, otras por el contrari.0 ~.;ufren 

qr.1r.1lrJ:; t!SfUlJrzos de compre~~ión, 01::-as 12sfucrzos dr! flr~>:ión o combinación 

de· todog Pllos, itlqnnas estar..:Ín t;n -~·ontücto con n(:ci tes, con sol•,:entos o -

~:nn a qua I por lo cua 1 r1~qu ierc:n r!r_\ r.~_;s is tr~ncia a ;1 i ch:.J~=i aq~ntcs. TLlinbi rn 
puPdi:·r: estar expuestas il los il t:iques de ta .1 tomós f t~ra, cuyos componentes -

co:no ,_.¡ oxíguno y c,l ozono cla1i:1r. !;r,vc,ramuntc al hule. 

Concluyendo, se puedo decir que c~~a pieza, dependiendo de la función que 

1:11mpl ::i como p<H"to inteqrill del autnnóvi.l, requiere de cic,rtos re,pdsitos 

c¡ue <.·l armador cfo ª'Jtomóvil(]s c.xiqc al proveedor, el cu,11 a !m VC!Z debe 
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c:um¡il irlos y mant1'nl'rlos .J lo J.ii·gn clo la 1•rr:irlucción. 

E:; por e;iti? motivo que SP. ha VÍ$tO la nec:Psidad de establecer un lenguaje_ 

qu<' sirV•1 como m<'clio rJ., comuni.r.ación entro c>l armador dP. automóviles y el 

pn>VPt>dor dP part.ps aut·nrnotcicPs dt> hule, mf!cliante c•l cual el ilrmador le -

.<H•i1.ila al prov<'f'clor· adi>m,Í~; rlr,l diseiio de la pieza, lr.•s requif;it:"s que debe 

l l•'nar pnra cumplir con su función. 

En MÍ>x ko torlas las r.·r;mpa111ac; armadoras ti el1f!fl !Hlc nonn.1f; de cal iclad en -

L11; cu1dP'.l r•spr·ci.fir.dn dr>talJ;¡r]¡unr>ntr> cu<llr~!; son lns requisitos que debe -

f1,1t.i~;fac< .. r cada una de lr1!i J;ic·za!i o mc1tprL1lPr; qtJP llt i l iZ1ln para lu fahri

ct.wi6n rlPl a\ltfJmÓvil. 

Dentro (]¡, ~;;t.;¡s nnrrnas se incluyen, por ~;u¡,uesto, todas las referentes a 

pi "za~; dr· hu 11.•. 

f'n 1111pst:ro país, todas las armilfloras son fi l.iales de compañías extranjeras 

t.r;111!-; 11acionil 1 r•s y trabajan con las normas correspondientes a las matrices 

rlci di.ch\1s compañías. 

A c•)ntinu<.1ción c.e prr~sc!nta un cuadro en el que se muestran las principales 

'"'1~p,1iíías arrnilrloras qu<' opcran en Mf.xico con el tipo ele normas que utili--

zan. 
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CO~IPAnIA ARMM>JRA -----·--

Ford Mo~.cr Company 

VAM-Di rL'l-RC'nau l t 

GL'neral '.1otors 

Chrysler 

Nis san 

Volkswagcn 

PAIS 

E.U.i\. 

Francia 

E.U.A. 

E.U.A. 

Japón 

Alemania 

ASTM : American Society f.or Testing and Materials. 

SAE : Society of Automotive Engineers. 

AFNOR : ,;ssociation Francais :l' :;o!'.Tl~lisation. 

JIS : Japanese Interna tional S tar.dars. 

DHl: Oeu tscher Normenausschuss 

TIPO DE M:>R"!AS 

s im1 la:- .1 ASTM i) :?')(") ó SAE J-200 

Si:nilar .i f\ST~t D 2000 - AFNOR 

Sim1 Ll!· a i'1ST!'-l D 2:Jl)(' 

S 1mi l,;1· ,1 ,\ST~I •' 20:JC 

J IS-S i.'TÜ 1.1:- a AST!-1 D 2000 

DIN 

TABLA 2-1 compariÍas Armadoras en México y sus Normas. 



Cc.tdd com1-~i11~1ía armadorr1 t.ien~- ¡h1r;, !jll~'i normafi un format() tlifcrentr:, pero to

lL.l!~ t.ienPn r~orno OlJjt!t.ÍVO t::l fl'~lt"ilblPCür sistcmits de C}d:;i ficn.r:iÓn, Jfü.~dictntc 

lri•; cu:ilr·s S" r•uPdil obtun~'r un códir¡o para un detcrmin<1'10 compuesto de hule 

el c11.1 l ú tr.wC..s rlt• numero:; y letras describa sus propiedades fundamentales 

}' f •:·;¡ lf~t~ Í f Í C-1~i. 

f1 <1rd C'jern¡;l i ficar lo .-n1U:rirn ,,¡ f;istemil f,fTM-D-2000 a 51\E J-200 que es 

1Ht<J tlr! lns m5s usado~.; Pn :_,0xico dt~birJo a lét ahundanc;j.c.1 de armc1dorns de 

cl11tomóvil(~s iHíl(!riccu1,1~1, no s(,}n P-~i \Jsado t:n lu industria automotriz., sino 

q111• l"iH11bién es •:mpl•:arlo para artículos indüstriales df' hule <'n las ramas 

pt!trol,Jrü, r,r~trr)qufmir~r1, :;i.;Írnic.-1, fannar.cútit""·11, artlculos domésLicos y 

ot r;i,;. 

2.1 SISTEMA l>E cr1rJifI:;l\CJON l\S'l'M-D-:!000 ó Sllf: .1-200 

Este .';i:.tmn<i fué :lisc,11ado por la i'll.1eri.can Socicty for Tcsting and 

Matcri.als (!1STM) •:-n colabnr.-1<:i.ón clln la Socicty of J\t1tornotive 

Enginaeru (S/\E). Se basa en el supuesto de qua las propiedades de 

torlo p1:oducto de hu¡,, p1wrh~n ser arreg lad.-:is en des ic¡nac tones cara~ 

terísticas dj>l rnatt\rir1l. Estas de:.iqnacioncs c.~st5n dete·cminadas .... 

por "til'o" basa<io en la resist•.mcia ,11 r~nvcj0cunicnto por: calor y 

cla~;o basndtt (;n la rt:1 .•->it1t•!ncia al t1inchamic~nto c~n acr}itl~. Estd de 

siqnación ¡,Ssica ~;·~ 1_:ompJ1•m<~nL1 con rPquPriniir.'nto(; aclir.·ionnlcs 

p.:1r.t pr1d0r •lt"a~;cL'íbir L1 '"1lid11d dP ca~11 e11.:'llqutr!1- m.Jh~ridl 1.•la.:;to

m6ri1~0. 

En la Tabla 2-2 s•~ pued<· vt•r un cjc•m¡do de u11a r!C'~;ignación para tm 

d()terrninarlo cornpuc!sto detc1llando cuál es el significado de cacfo 

letra o número. 

2. l. l Tipo y Clase. 

El tipo está rupresentado por la primt:>ra letra y la clase 

por L> seqund<1. La significación dL cada letra está ,J,1da 

en la Tabla 2-3. 
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3 B A 

GRADO ¿j 
TIPO 

CLASE 

DUREZA 

RESISTENCIA 
Q A IJ\ TENS ION 

1 

TABLJ\ 2-2 

(, 15 Al4 BlJ c12 F 17 

_J 

Desiqnacíón ASTM D-2000 o Sl\E J-200 

Rl::QUIS!1DS ES?ECIJ\LES 

l->J ~IANCHAtITE 

RESISTENCIA A !.,A.S BAJAS 
TF2'!PE!ViTUP.1iS 

RES ISTt~l2IA A '.)7í)N0 

:~·~JMPRF.S I (Jtl F S?X·\!1ENTE 
(22 Hrs. a ¡5q•r1 

RESETE!lCil\ .11.L Et1'/EJEC1-
mE!ITO E!l AIRE 
( 7'.l Hrs. a 212'F) 



2.1. 2 

2. l. 3 

En el ejomplo presontado c'l tipo es B, es decir las 
prueban d0 cnvoj0~imionto se llevan a cabo a lOOºC. La 
clasr? es A, lo ,-ual s.ign.ifica que no tiene rnquisit.o:; 
por pérdida dr: •ml úmon frente a .il c¡Ún acc i te n sol.ven-

~:Ótt:!St! que~ ;;1} rn~f·dcn nr>pí cifj,...ar !'1\lY divr:rr->o~; ti.por; 

de mat.erL:d<:s cr.N:>inurvio tip<1 y <"!Lise.. T\!JÍ tn>dnmos r!Jl 
r;ontrar m.1tr:ri,:il•"i M, BA, 11C, BE, llK, l'K, ele. 

La~; lPtra!; :rntr:rl')rl'o. esliJn .-;o·.uid;is de tres (1) díc¡L
to~-~; l'l prim0r0 .- .. ~;pccifica l~ :! 11rc•za y los deis siquir.n 
t:e!~, l.i tensión ,1 1.1 ruptura e~;; n•:1a•la er1 Psi ( l!J/in2f. 

En el cjPmplo d, la Tabla 2-2 la dur,,:ta so especifica 
con '.)] númei·o C Jr:; c1iul sic¡nifica que deber,~ ti'ncr unil 
dur,,z¡¡ clr~ r,0°+ ) Shorn 11. ~;i ··Ji cl10 número fuf'ra 4 la 
d11r~Zíl sería ~-0" +- 5 Shorn A '/ it~:;Í nucP:iivafllt?fltí~. La 
t 1~nsión <~n dichr;--1·j<!mplo vi1·nr• ·~.r;p11r;ifi.cada l~'.ln t~l nU
tni·ro lS, lo r:u;1J ~;<.• irat1!t"f1t·pt_,1 <:fJm') lSOO P:iÍ .. Si 
dir:ho nf'imr•rn fu 1 ·r.·1 2;~ J¡\ tunf>i0n :;cría dr; 2:~r)t) P:;i, O!i 

decir !H· m11ltir>l ic,l pnr :oo 1}1 ')ri(1indl y !"il~ i1htit!rtn -

1~l vdlor 1ln f':~i. 

r-:on f!Sto~; dos cL:•~n:_j ';' con Pl qr._i..-lo d1•l rnat•~rittl !H! blJs 

can en tablas q:.1!: ~;e hallan i:~n i:-1 mi~;mo método AE.i 1fi.1 
D-2000 lo!; rlatos adicionales Je las propiedades físi-
Cil!j tal<!s como 1:.lon~1ac.ión, envejecimientos y compre- -
.:~ ión set. 

Número d(1 Grudo, Letras y Número~.; Sufijos. 

Estos ind.icatiY·:·"Js ~;e usan r~n caso dp que lus propietla
<lc•; funrlamental ._,;; dcbar1 sufrir il lyun¡¡ madi ficación o -

3' _,,.. 
,]C...;:lCl.On. 

J·:l r¡rlldO (•~;un r1Í 11J.to qtJt: [l(f'Cc1J<• d ]d f.'rlfH:Ci_fl,·~tr:iÓt1 

bilsica. El qra 1 j~; L !;irJnificd q11P !iÍJln In!: r1·q11i!1ilo~¡ 

b5sícnr-; snn obli,..;.it.orinG y qui~ fl'"> :H~ p,.rmite l.i .Jrli<ir)n 
de sufijos .1diClt)fV\l('!~i. LrJ~") rp·.nln:; /. <"!fl ·:Jde1:u1l:t.• 

ex¡>r:csan dnsviuci<JnPf> o rnc¡uerimi<•rito!-: a<licinni1lf~S .. 

En el ejemplo de 1-.i Tubla 2-2 el qrndo es 3 lo cual -
siqnifica que tiene requisitos adicionales. 

Las siguientes letras sufijos, tienen un significado -
específico do pruebas o requisitos especiales, los 
cuales podemo~; ver en la Tabla 2-4. 
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Ca<1;s lr~tra sufi·jo r~:¡t,, SP(jllid11 dt? do~; níÍmr'ro~;. ¡.;¡ pr~~ 

meorn dP.scrilrn .,¡ mPtndo el" prueba !1c1ún tabla~·; •¡ el !:~ 

r¡llndn la tnmper.1tur.1 d•: pruubil <JU'' v1mhié-n se obtir:ne 

prn t•1blils que el mismo rnétorln l\STM Ll-2000 pro¡•orcíona. 

sufijns "ºn sus significados: 

Al~ Rcsistunci~ al env0jucimicnto en aire a LOOºC sc

qún nl mñtodo rJ,~ prunba 1\f;TM c-:17 J .. 

n
13 

Pnwb.i de cnmpr<!!'· iÓ11 pt:rn1ancnt.e .1 70ºC scqlin el -

mét:orlo de prud>C• l\S'l'M D-'l'35-R. 

c
1 2 

Pru1:ba de f'C,sÜ;t<!nciil al ozono il 23ºC seqún el -

mét.ocln <le ¡ >nwb.:i 1'\STM D-1171. 

V 
17 

Pr•1cbc1 rJ,; rc,;i:;tencia il l frío .:i - 40ºC según el -

método <11; pnidJu /\STM D-2137. 

z
1 

Hcr1ui:.; i t.n .-,,:pcci :1 l. 1'01· !' i.-:mplo p1 w:bü 'le: f.itiq,1 

rlurnnte ;~o,orio <::1clos "n un disposit·ivo X. 

Como podr5 observarse 13 espccif icaci6n de la pieza 

mediante este sistema aporta datos más que suficientes 

para cstubleccr las propiedades del material que habr& 

de usarse. AsiMismo es importante el conocer todos y 

carla uno ele los requisitos con sus métodos de prueba -

para que una vez clisc5ada la pieza y el material se 

mantenga un prot¡ra1na periódico .-Je rrucbas para r¡aranti_ 

z.:ir al comprador qui: nuestra pieza. si.empre cum11le con 

las pruebas solicitadas. 
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T I i' O 

REQUEHIIH f.!~JY)S flASICOS DE ltCUERlXJ l. SU RESIS'.rENCIA A LA 

TEMPF.RATUAA 

TIPO 

A 
a 
e 
o 
E 
F 
G 
11 
J 

C LA S E 

'l'EMPERA TU AA 

ºC 

70 
100 
12'> 
150 
175 
200 
225 
250 
275 

DE PRUEfll\ 

ºF 

15fl 
212 
257 
302 
347 
392 
437 
482 
527 

RF.QUEHlMIEt:ros flASICOS DE ACUERDO A su RESIS'l'ENCIA A LA 

DEGRAON.::!O!l POR EFEC'l'J O!-~ ACEITES y sor.VENTT>S 

CLASE 

A 
B 
c 
o 
E 

F 
G 

H 
J 
K 

TABLA 2-3 

PERDIDA VOWMEN 

tb tiene requis1 to al•JUno 
140 
120 
100 
80 
60 
40 
30 
20 
10 

Tipo y Clase Según AS'l'M D-2000 
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LE'rRJ\ SUFIJO 

A 

B 

e 
D 

E 

l' 

G 

11 

J 

K 

L 

M 

N 

p 

R 

z 

TAílLA 2-4 

S U F 1 J O S 

Resistente al calnr 

Compre!; ion ,;et 

H<~fiist1~nr.L1 .-11 qzono n u la intc·mpcrie 

Rr•r,b;toncí,-l t.1 1:ornprl~~;iun-1lefl{}XiÓn 

Resist(~nr.L1 Ll fluÍ<lo!) 

lh?qiHtencii1 .1 b.t·]d:i t·1~n11u~r.1tu!"11:·; 

Rf}si~itt""!Oci.1 nl d1.•!:qrurt~ 

R<.ndntcnci1; l1. la flexión 

R€:!>ÍstPncia t1 la ·1brílsión 

Adlwsióu 

Resistencia a f lu{dos ncuosos 

Rcsist:r.m.:iil a la f lamabilid3d 

Rcsistrrncia ,11 impacto 

Rr!sistcncia al manch¡¡do 

Resist(}ncia 

C\1Qlqui0r otrn rnc11Ji~ito especial deberS 

•.\~~fl<'Ci ficar-se t.·n dc~Lal 1<: 

Significado de Sufijos para ASTM D-2000 
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C/\i'ITlJllJ 111 

Ant.". d1! ~:onlrdr r·n ,:J t .. mil ¡JrOfJia:n1_!nl1.• dP :t:ifJqtJrt1n1icnto de calidad, el cual -

~;1.• "."1 rlt rJI ,j d fundo <·11 io:,¡ CtlpÍtulo IV y V, ruv1~.:;drt•rnos bn!VPmentc l0s proce-

c¡n~ n11·dii1ntí• lt1r; 1~u<-il1"; ~il.' (!L1bor.:1n Jdí.'Zlls de hule p1n·..i automóvil y la maqui-

dl~r r.1~·-Jnr in~i meni:1011t1d1Y; f.:.J.J)rtulo~-:> IV y V, y,t 'T'-li~ l'li c-sto:i s•-· nnd1 iza el as-

1Jf'1_·t:u di~ (;()l1trrJl dt! Cdl ida.d V!1 r;a·l.l t·t·dpa •1P} ¡itl)Cf?~10 ['rt?!)ll!JOnic-ndo quú Ósle 

c .. -tfJr· aclilrí1r qui.~ r.;f;L1~ 11~;tudiq no incl11·1<~ L1 fabr1c1,ci0h el(' p.-i1·t1•s rlt~ sc•quri-

dud í.·omo 1;1~; baliltils de los frc•nos y utra~.; similares il~jí como la dt' llantas, 

Ll'.:; c11alp~; ticn<~n pruct!SOs y contríJlr!!i tná~1 ~•c.,fisticados, con resp(~cto a lo 

q;H; vamo.<; a an<.llizar, •¡uc :~e refi.e;ro .1 partJ'S tales cnmo t1ellos <le vc,ntana, -

rk· f•lH'rl.a '/•le cdj•1eJa, <'r.·1¡,ar¡ur,:;, amoi-tiq1wdores de hule, retenes, topes y 

i)~_rr;.'"; !.;imi lr1re~;. 

!·ar<i h•iccr ,_,¡ ilfl<ll ü;L:; de este r:apítuln so ha t!ivirlido en tres (3) pi.1rtes: 

Mr·zcl¡vJo, pr~fnrmado y 11ul~#'.ltli;~ación. 

<:ione~i '¡' u~t·.1rlns fís1c11s. 

rJichus mí1tt!rii!l(·'.; es r~l mezclado r¡ue cCJosi~;te c-n la jncorporació11 

homogC.neé1 de! t.ndos :1qLI«l los en una ;;.•la masa llamada "Cor..puesto de -

llu le". 

Lil maquinad a emr.leada para .c-'l mezclado ¡nwcle ser de dos tipos b:Ísi

eaincntc: Molino abierto y molino interno o bambury. 



Molino JU,iert:o 

E~te er-ruipo Pstíi formarlo b~sic<<znrntc por dos grandes rodillos me

t51Jc,..,s de forma ci.l índr!ca r¡u0 qiran en sentido contrario uno 

con r"3pP.cto Lll c1tro, tcniPrJC!o sus ejes horizontales y mantenien

do un claro Pntre el.los <d cual c·s ,·,j1istahle y es en dicho cl&ro 

dond•· flnye 1.-. mezcla rle hulP, 

Dichos rodillos se muevPn a trav~s de un motor, el cual se acopla 

;¡ un n:·dJJctor y r~s ,".c;!:f• quiPn finaJ:-.ent:e m!'diantí' un Pnqrane le -

trans~ite movimiPnto al rodillo a velocidades aceptables de oper~ 

ción ·:·:er fiq. J-1). DPpendi•!nrlo de l<IS nccesidadc;s de cada pla!!_ 

ta •:x1str:n prcsr>nL-.r:iones de molino~ de casi cualquier m<>dida y -

capacijad de mPzcla. 

RPlaci6n de Frtcci6n 

Las ~~!ocidadcs de lns rodillos son ~ menudo diferentes, la rela

ción el<:• fricción dí'pcnde pri:1cipill!T'.<'ntc del uso del molino. Para 

el l!l"·~·-·J.1do <le• hul(' natural ''s comÚ.'l una r1'lación de fricción de 

1:1.2~. M~3 ~ltas rr,]arionc~ d~ fricci6n fit~ tltilizan r1nr~ 1noli-

no:-; r1 :inado.r<~~, en cambio !-11~ us(1n ;:-;olino~; r~o11 rodillos ch? vt~loci 

dades 1r¡uales paril m()li.no~1 aliment.1don·~; a calanrlraas y extru¡;o--

l"ilS. 

Par<• ::-Pzclar a!c;unos de los hules sintf.ticos se usan molinos con 

rclac¡~n de fricción cercana a 1.0 (l,10-1.15) para los hules si!!_ 

tf:ti,_·ns mfü-; <li fíciles se ~·ecomicnda al uso da un mezclador ínter-

ne. 

f'l er . .'.riamiento de .los rocl i1 los se puede hacer ele cios formas: 

Una r~e eUas mecliantt' tubos t~nchaquetados en el intc>rior del cili_::: 

dro en los c11alPs c>l aqua entr,1 por el tubo t•Xl:erior y sale por el 

t:ubo intr.ri.or. Lci otr;.1 formd P!'> rn0.dianto rndíllo~; t;11fl<1r·{vlnfl vn 

,~¡ intPrior dc~l cil inclr·o .1 lH1ot; 'ln i""..,'n. dt' l.t H\l!·f'rfici1~. 
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Otros a~li.t"-itJll(~nt<.H1 atJXI l iorc·s con Lr>~~ ruídP~~ t'stiin eq11ípado~1 los -

molinos sn11 un;i ··:harnlil ele lnf'tal cnlncarla <l<c>hajo dp los rodillo:> 

.r>ara lJna f~cil recolr·cci~r1 llo ~qu~llos matl~rial0s 1ut! c~igi111 <l0 

ln:1 ro·~l i lri!,, t1\lr\bi0n r:\H'l1t".Jn cnn <rJÍris m1~LÍ.lic:.1n colocrHil1~1 1.'n las 

terrnintic-ir-,nl'~~ d0 101¡ rndi l ln·-.; pttr:1 '"Ji rar 'lllt' l'l hul•· t.;P «onl:amin" 

d(: la ''ri1~i<1 rlc lon 1:n'¡rdn0:1 y q11P r;1~ l ntrnduzc.1n r.p·.-.1.ndP~• (~;,ntida-

,]f_.~j <le nat:"r i.-,]r.iot; 1~nt;<· }n•; c],,rc1!'.l d~! 10~; r<1l1Í l lor1 qll•'"" pur·dan c;,1u-

nar cr;nt'"1rriinr1cir111es a los mismos '/ .1 otros compuer;tos. 

'.~~l_r_i_!::!rno ) l!i11r1bury 

E!';tc• c·r:t 1J1r1<> r:nn!;i!-jtc: t;unbi6n en dos rotores o cilindros horizont:a

le!i ¡1i:.:rr) i1 difprqnr:1.J de los molinos abiei-toy;, están dotados de -

paletas r.1 ::;ali1~nt:e~> y c•stán colocudos dentro de una cámara de mt.·z

clarlo, la cu.11 tiene t)n su parte inferior una compuerta de descilr

tFl qu~ rnic.!ntrc1s !-~(! ufc•ctúa C'l mezclado permancco compl0ltlnH.~nto ce-

rrad ... 1. En J,1 partl' superior· tiJ•n•: la bor~u dr' <1limcnli1ci6n la cual 

es s1:llcida pol.' un pi~>tÓn nnum5tico, y e~;tn asequru rpJP haya íntimo 

contocta entre torios los inqrcdientes, los cuate.·~; si~ friccionan 

entrP l'.Js rotor<'s y contra \,1s paredes de la cámara de rn(•;:clado 

(Vr.•r fir;urn J-2) 

J,¿¡ eficienciil· y la ·11,rs;1til.i•.li!d d,• >:::;;:e e<'¡uipo es muy su¡i1~rior a -

la ele lo!> molino,; abil,rlo,; ya r¡ue se pucdr:>r1 obtenar mc!Zclaclos cqui_ 

valantes con tiempos 100 ~ 2noi menores. Desde luego cslos cqu1-

[JC>Ll son n1oviclc1s con motorüs muy r>otct1tns y re<luctor0~ adccuudos. 

En L1 c"1ctua l i<J,1d esto!; c·quipos se pr_·r,~a .. ntun c1l mercad~) d l tomontc~ -

tu1to111ati:~ad,Js y hnsto con :.;i.stema5 comput,Jrlzacl<H> pura el control 

riP los cíe lo'.; y do;. i f i r;<Jc i iÍt1 ck~ lo~~ i.nr-p eí1 i1'11tc:. .. 

L¿;1 vr~ l oc idild de lar; rotorc.'i va dP ZJCtlf: rdo ,,1 l. tdmailo 'h~ 1 b1Hnh11 ry .. 

Cu,1nd:.) Sf' llr:.an mntor0s í!lPutricos 1le ~! Vel<h.;id.1d1!f; 1 di_c)H1!·; VPlnci 

dildes puP1len ser de 20 ó ·10 r. ¡.i. rn. o <.ti ternll ti v;1m0n ti: 10 ó r,o 
r .p.::1., partt ésto ne pu<Ki«n tc~ner 2 motores lot; cuales actúan 

nob:-1; la mi~_;m¡¡ caja de engranes. También se pueden usar motores 
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de velocida'l variable. El hecho de tPner 'H·loC'idadPs v;u-ianles -

en los rotorr.s es el!' considerable VPntaja, ya que como existen 

elastÓmPros de propiedades muy disímbolas, se puede ajustar la v0 

loci<lad de ,1c'-.lerdo a Lrn cnndicio1ws rle proceso riel polír.or:ro. 

El enfriarninr,to <:s un pllntn clavt~ tH1 la oper11ciún dC' un !:.:L:J)ury -

ya qur. r!l cal.·Jr gcnf~r.-:irlo Pn la op~~r;H·iéin {~ . .-. ld únl\-;u lírr.1t~ant.e n 

la poti!ncid 1 lt! c1ntrnda a 1n rniiquina. r:1r.1 Joqr,1r n~;l:o ~r.:.s roto-

rus vi,~nen ··iot:r1dos c:nri sistninas int(?rnos Jrilty sofiHticarlo·: ¡·1ara la 

circulación ~i"'l tHJ\lc1 de onfri.:imit~nt:o. 

1n mezclado de ca!;i todos lo!' compuestos de hulo se divide en dos 

(2) etapas: La mezcla maestra o master batch y el compuesto final 

o aceleraci611. En el primer paso entran en juego los ingredientes 

~" mayor volGmen tales como hules, negros, aceites y aquellos que 

no oriqinr:n •ll1 ri esc_¡o para una posible prc;•;ulcanización. En el -

segundo pa30 se incorporan todos los inqn~dientes que a:E·ctan a -

la vulconizaci6n, tales como aceleradores y agentes vulcanizantes. 

El primr.:r: f 1f1:)0 es común efectuarlo en mezcllldnr0.s interr,:;s o 

b<iinbur!.cs r-·)r sn c¡rnn nficir1ncia. En pste pnso se alcar.z:in temp!::_ 

rrt tur.1.'i ,-!r. '!c•.t'H·:-arqa hasta de· 160ºC. El serrundo p~1so o de acclur~ 

ci0n [Hlr;d1~ ··fectuarnc eficiPnt-cment0 L-u1to rn Ü1~mhury ce;"'.";'.) en un 

molino ab i•'r t.o, con la "ª l vcdnd <le que la tempera tura ¡;~. cualc¡uic:r 

cd~.~o no dl·bP1'"¡) exceder lo•; 1 lOºC yu que ele· r.xccdcrlos s,_., presen

tan ncr ie:s r,1-oblemas de pt'"(~vulcani zl1ción. 

J • 2 PREFORMA[)) 

La etapa del preformado '''' un paso posterior al mezclad.:::> y previo 

a la vulcaníz,1ción de la parte automotriz de hule, que ;:iene como 

objeto el dar al compuesto de hule una forma muy semejante a la -

qun tendrá ':'ª como producto terminado sin estar aún vulcanizado, 
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Este proceso, en Algunos casos, como lan piezas extruídas di'\be ser 

de gran prccisi6n ya que las piezas casi ya no sufren variacio~es 

en sus dim:.-nsiones por pfectos de la vulcanización, por lo cua: -

las dimen;,ionr~s de la pr~fonna S': pueden consid 1:!rar como las dt::l 

producto terminado, lo cu,;J ofre::c qrandes Vfmtajas .11 control de 

calidad y a la reducción do desperdicios de macerial fuera de di

sef10. 

Er. otros car;os cerno las pel zas ~:".'1ldn,1dnn, el prcfor.mado mecaniza 

una operación mar.ua l coGtos.1 ,, ü1prnr:i rrn, ori•.¡ i nando ahorros cc;n

si ·lerabli'\n por n~ducción di' rcbalrnB y mojoranclo 111 flujo del rracc 

rial en lnn cavidades de los moldes. 

Para comprender mcjnr esta fase del proceso, clasificaremos el 

preformado rm :; tipos diferentes: Extruídos rígidos, extrídos ¡:o

rosos o esponjos;is '/ prefonnado de riezas moldeadas. 

Extruidos RÍ9idos. 

Co~o se dic1. c>n un párrafo anterior algunas pieza~> requieren 

gran prr~cbión en el preformado y este es el caso de las piezas -

cxtrufclas rígidas. 

Un ejemplo típico de '~stas piez.1s son los sellos de vontana ¡:ara 

automSvil. 

Es t" tipo de preformado se lleva a cabo en máquinas .llamadas extru 

sort)S 1 que son equipos que obligan al hule a pasar a través de un 

orificio para darle un determinado perfil. La presión es prcdc.;ci_ 

da por un tornillo sin fin. Ta~·ién son conocidas en la ind·.:st:ria 

corno tubuladoras y constan de orificio de alimentación, tornillo_ 

si:-i fin, barril, cabe:ta y dado e :natríz. (Ver ?igura 3-3). 

El tornillo es accionado por un motor eléctrico, a trav~s de ~n -

sistema do engranes de reducción de velocidad, esto origina un 
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un Pm¡•uj•· .-, t ravG:; dt·l hilrr i 1 y la c.ibr·za rlontll' eau~« una pn"!sión 

y ••!1lr1 tu:r.¡11-,~ p.·1~;ar al •;(>lflJHlC·!;to r.xu· c·l <l;,dn para dar 1.t forma -

clt••jfª;\1!.1 

•:l1~11 f•·lf" 

EI 1'f111lp1J(~l;tn l''.l 11·1·ibi<ln por «1 nrificin ·il; rll i111Pntn--

¡·;.¡r]1) }l,1r·i.1 i.1 "lt••nl.-1 rl•!l t1Jrni l lc1. ¡.:¡ !Jllli' ¡H11:dí' 

ab.t'it1~r:f·r•.:1· <l c:i.pr·td ti•PJ!•'·r.1t\lril (r->0-P(} 01:) 1~n forr.i.t contl11u11 n in 

ll}nnitPn"-:1·, ,., bir·n 1i111 11 lt• !)1·r i"ilimt.•ntddO (·n frío y 1'r1 ¡Jcll1•t:; .. Lo 

ant:t~riur r:.-:-'.if·ndr~ dr}] t:lpú dr. máquina. Y·) qu·~ L1s <:Xtrll~)Or.·1~·~ que -

rncib<!O ·~t f.''1rq1u1•;.itr) frí. 1_.:. c1nbPn tt~n~'.!r 1Jn tornil1u !iir, fin 1ni1fi 

lnr·qo '!'-Jr· •»J'H'l L1s c¡u•: lo rr•ci.ben r:al i •.•ntu. El tornillo ,;in fin 

triln:;port,) ,,¡ m,,1r:ari,1l ·I lo lttrgo de tr,r.r; +•l ))i\Y'ril i' lo llev¿¡ 

ha!-;tr1 1(1 z~)rJtt llamada 11 ct1be7.a 11 dondn tor!'J 1:1 materL1l deb1..:ril 

c:itdr :;:·-·:"¡:r•: •:n ffi<'J'1imi•::1to p•tra 1.;vitar ¡;roblemas ,¡,, 'iLiamaclo. Fi 

nalmünU· •!l hule "csr:u¡';ic!o " <le la máquina a través dol dauo o -

matrfz 01 ~~al le d.ir5 la forma deseada. L.i fabricaci6n da los 

dados re ['ii"T'J ·jp una <Jriln especial ic:ación ya que: hay qur,:, considc 

rar far~ t-.rJre~: clr• í~Xpansión y encor]imi•;nto del hulQ, así como de 

lo::; cn:rJ-H';~: dimen~~¡,,,r1<1l1:s rn la vulcanización. En la fiqura 3-4 

''e rnur::;',ri1 un l"''r.fil ilm¡,lific,'1do d•? un sí!llo ch: v1:ntan¡¡ clü automó 

S•:! puedf,. oL~;pr. var la irrc.•yu lar icLvl en l.:is formas y se puetlt:~ dc~s-

pri>ncleI' :i•' r•l l<.J lil gran complejidad en la t?laboración de los dados, 

lus cuales ~af~m&s de}JCn ser muy s5lidos parn resistir las altas -

t!:mperat:.:r-:1s rJe extrusión sin sufrir deformaciones o rupturas. 

El material ya cxtrurcto os recibido en una banda transportadora, 

donde se corta y so lleva ~ cnarolas ~e almacenamiento donde se -

enfría a tem¡;er.1tura ambiente. En f!SU" punto concluye el proceso 

de~ prt·~ forrnodo d<: una pz1rte ex.tr:uída rÍqi da. LoG s iqu ientos pn~;os 

será pn:¡,"1ritt:ivos para la vul<>1nización. 
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Ex t: ru í c10~1 l'nr o.flnti ------"""·--·-- ... ·-

al ~lnt.t'1·in1~, ·;oln qllr! t:n r~~tP rn!iO H<~ PXtcliyon m11tc·1~ieilP~~ l'Y.trP.m:: 

dainontt~ lJ1andn'.:; íJUü .:il v111,:ani.~1.nrs0 ~ufrír:Ír1 ._ina PXpansii';n qu0 

oriqina r1uf~ (~} hulP ~¡('.~, poru~;r.:'. I~n cstt:• pr0c11so la construcción 

de eo.t.r' Lipri al r,xpandr;rsP toman la fonna del molde y prir lo 

tanto a lq\lnil~-> da formar; ionr~s 1 nv<~s en e 1 extruído no ::; 11cll~n sor 

muy graV<:'.> como lo scrí.:i U.'1 •rna pieza extruída rÍ<Jida. Otra di.fe 

r.oncia sr1ría que en c·l caso de la extrusii)n de piezas porosas o -

blm1<lil0> s•; m;¡¡n a la f;al i.Ja de la tubularlora baños de talco indus 

trial que funciona cc>mo antiadhenrntc, ya qu(• al ser el material 

tan bL-rnrlo fár:ilmc,nt<' :;Q pc•qa en almacenaie. 

Como ejemplo tiu est.e ti¡>() le piezas tL'llL'mo:; los sellos r1e puert.1s 

y c<1j1Jolii~i, lof; c.;ual.-!s si <Jbservamos on un ilUt<nnóvil son general

mente ,¡,, hule ¡iorc,so o 1cxpanclido. 

Estos los tipos mas comunes de preformados por extrusión y 

en J.or; cual1~s una voz '!ll•-' el material se extruye pasa a una etapa 

da rc¡~so previo al proceso ~e la vulcunizilci6n. A Gltimas 

fcc;has S!! ha du~;arrolli1do nn proceso llamado vulcanización con-

t:í'.nua en el c.:ual pr.'icticamente desapnn?ce la etapa del preformado, 

ya que un:i ve:~ (¡ur. el material ha sido cxtruÍdo pasa inmeclü1tame!!_ 

te al procc1;0 clt.> vulcanización en la misma banrla trunsportadora 

ya sea que lc1 ¡)icza sei1 rÍqidil n porosn.. r~st:o ~i~t0mtt lo anal ii-1 

romus con mfi~t c1r~tal lo cur1n1lo rovisr.mo~\ ln~1 tipos rh: vn1<:;1nizac i6n 

y verr!mos l!ntonccs q11" tratándosr. <le oste •iistoma la elahnrai::i/~n 

de los dados para c l pcrf i 1, ya sean r Ít¡ i.do~1 o poro~;os "s muy com 

plcja. 
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!:!~~~..'.!.'!..~Art.0~!~>_:_ _M~~.t;l_r·.11~~0_,;! 
Eat~ .. ~¡ ni nt:rn tipn dt~ prPform.vJ"" f!XintPn1·1·, '{ f'f'l p,1ra ·l<Jll••J lt1~: 

piczan qui~ vitn H ser introd•Jcidas ll lan vavidades dP. un moldt: que 

mc?diüot<" un11 prPJFi,'l ldtJt·11tJ1 ictt d1· :Jran eapaciclud se vulcanizr.tn .'l 

t:t-!mperatura•1 y pri~!1i.onr~s rPlatÍ'l=l:"'1r.:'nt0 altil!J .. t::n P~t<' ca~;o ln 

pr11forma nn t~s tun ¡1.irer:idtt dl i'r""'/lu~:·tn fin.11 como Q]. Cil!-Jo de" l0g 

nxtruído:¡ rÍqirl11:-;, r111nq111~ !ll lior,<: cif'rt ;1 ~i<'mi:~j,1n?.ll y lit fnrr.<::i d1~ 

pt•ndr:r:& di! !11.•; nr:cr.·;i 1 !.:1ch~n rJ" fl•Jj') -jpl material p:"lril llonar co-

rrc:ctamf~ntr~ ltts t:.Jvida1les del 1".rJlic:, así comn df cvitat· la mayor 

cantidad po:; ible df' t"Obaba!; y sot.1·untes innt~cesor ios .. 

El prcform¿¡<.Jo <k ilrt ículos moldeadr;s puede ser de clos tipos: 

manual y m<!C«'Írt ico. El método manual prácticamente esta en des'.lso 

debidri a la forma t,rn cornplPja d0 iilgunas partes y a la aparición 

de máquin.:1s pr1.·fr)rnh1doras qur~ ef~·:ctÚiln tll mi~;mo trabajo con un.3 -

qr,1n pn 1ci!".;i0n y 1~fici0nci¿¡. E1 preform;)dP manudl nr; una op1!ra-

citln el,~ tir,f> .1rtc~Jan.tl y r;rimn h1_·rrr1mie1\tíl:~ ~.;1.~ i.;uenta con Ja ma.:;o 

hU!Tlilrld, llrl r·qc:!1i llo y <:11 a}quno'.-; CdSOii Un :.;\!() jP '/ troquel. !·:s 

aÍJ.rJ u~~:1d.1 r~u.ln1lu la pi11z.1 rnnlde~1;);1 '~~¡ PXt:rt"lmilrlarnPnte snnr=i lld o -

b11·,n ¡1,ira muld<'o\ df' vulcanización mecli,1nte mold<~o por tt·ansfc!""r:n

cia (Vt~r o.:i•r::ción J, "J) 

En el r::aso •lel ¡:refonnildo mcciÍnico, como se menciona anterior:-:en

tt1 axi~1ten iniiqui nas pre formadoras, las cuales tienen ~l misme 

pt·incipio ,_¡,, opPr.ición que una extrusora con la difer<mcia de ::;ue 

el hulr.• no nn al irnentarlo en form-:i continua, sino en lotes (bzi tcb.•s) 

y es presionado por un pistón y no por un tornillo sin fin. ~,s 

dados son nimilaree y en v~z de obtener un cxtru1do continuo , a 

la salida d" 1,1 cabez11 so tiene un;¡ cuchilla que rebana 1.1 tira -

extruída a •ina qran velocidad. fü•qulando t!l volúmt'n del matc!""ial 

extruíclo (pronión riel pi•1t.Ón) •¡ L1 vnlnci.1l,1d ,¡,.. cort·,, n•· f"·l'·dr· -

obtí~ner proformc)~ con uni.\ pr«!ci.sión dr,l l't. dr·I l'PfH• dttMr•.1do .. ~rJ 

la fir¡ura 3-5 se olrncrva un <•!lqun:na 111rn•·i J J., d(, 11n.1 ¡irf'fnrm.--.,:or.-1_ 

de art!culos mnldeados. 
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¡.;¡ mahq· ial ya 1•n>for111ildo c:111• a 1Jna t in11 de pufriamipnt·n y 0;;tá

l ii:t.o p••ril 11s;ffs<: en J,15 rr·r·ns<is rle vulcanizarión, 

Las piezas t Í¡;icas qU<' se r·n·forman así, Ron los rr>lt,nr•s, bt1jPs

wmorticp1;ir10rr:s ,¡,, hule, ~r>I Jos 9u.ir<lapnlvo,;,p.-,sar:ahles,pioz.:in •· 

l. 1 Vtlf.Cl\Nl Zl\<'.T'l!I 

fabric;.1dón d 1 , <:\Jillquicr parte ilutomotriz (fr! hule y en gcncr;il

dr: cualquic·r ¡.[.,za c¡uc involucre un compuesto cli1stomórico, 

Lc1 rcacr:iéín ._¡,. ·:tilcanización consiste en la formación de redes-

rr¡ol'~~~u lo rr•s, 11~:,Ji .. 1nte on lac<.1's químif::os a par.ti r de cadenas cJe -

molécula:; in•ir·;.rmdicnt.Js. Los hules resultantes de esta rcac --

ción l:ú!nr·n l.t ,,ropicdarl da r·Acupcrar su furi7\a original después 

rle r1tw han :.; iJr, Jeformarlos por un,1 fuprza ''Xtf'rna; es ¡Jecír in-

LdS Ull innr·~; ~F.!}:-: i cas 'lll~ forrn:1n las rr~de~; m0 lAct1lar0s pUE.,d1_-.n 

ser ('llcl1!na . .:¡ li.: 5tn:nos de ClZ1.if:e, 5tomos s0ncillos de azufre, u-

r1iones l':.1rbonr;-~>Jrbono, radi::ül<~~; orqánicos pol ivalt7!ntes o io-

nes m~t~liccJ~ r,0livalcntt~!;. 

Vulcanizaci6n con azufre 

Este fu(, r..J primer aqcnto usarlo !n11-.'l vulcanizar el hule natural 

•1ue fué d pri:<'er elastómr•ro conocido. La primer vulc<:1nizaci6n

fué hucll'l con 8 p.fftr!s de a;'.•Jf!-u por 100 partes de hule y requi:_ 

rió rlc r; horas -i 140ºC, Al a•i~·~c¡ar Óxido de zinc ol tiempo se -

redu·jo a 3 hora.:,. Usanilo un .1celerarlor en un,1 concentración (~n-

no tiene un si1nificado pr~ctico 
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V11l1;t1niz,1( 11~11 <·n11 ar1Jfn· ;1r·1·l1 1 rr1d,\. -·--- ----·~ -- - ... ···--- .. -"·-- -- - - ~-~·· -.. --
f.1) VtJ)f."df¡lZ.d~:iÓ11 í~OI\ .1z·1fr-~ d('P}t'r,Hi<l (~.s. ,"Jr!Pf"IJ.td'1 pi'lr:1 111 lnilyOr! 

il r}p }q•; ,~L1~1t"ÓmPrOH ('(Jti•:-tr:idri:;. Ent.rP 10~1 rn1~S irnpnrt.ant(~!' ~·p t:·n-

dif'no, ,,¡ huln nstircno ~, J';irliPnn, r·l h11lr· ni tri lo, .,¡ hul1J nti-

¡,~no í)rq¡, i 1 r·nn rh nno rnonr">rnPrcJ. L,l!1 t.·nt r u[~ turas 1p1ímica:- de- todos

n l 10:1 ~if~ r'~Pff!rif".'nt.an nn f:l r.•:,rp1omi\ V-1. La porción reactivo dr~ -

Oxida dn zinn ..•••••.•.•••.•. -· 2-10 (PCH)* 

f<r.ido r¡raso, •..•.• , ........... 1-4 11 

(). 5-4 

1\c•!i•'rddor ••••.••••.•.••••.••.• O. 'i-2 11 

( PCll)""' ¡,;ir t<!!i por c Lt>r1 dr; hu 1 n 

BJ 6xido de zinc y 111 a~idn graso constituyen el sistema artiva

<lor, dondi~ ni ión zinc se hace soluble por la formación de una -

sal <:ntre •!l acido y .:1 óxido. Los principales aceleradores usa

dos par~· lu vulcanizaci~n se .:ncuentran representados en el es--

quema V- 1 

En muchns casns He rr:cn::ünn<la e 1 uso de rnnzcla~; dn .1ce lf>r,1dor0s. 

tif.f) tlr!iÍIVl. f:n r1iChCJS :'f1f!Zr_•}.J~; }C>!) rlr)s t i110.r; ~;1,• íti:t.i·Jdíl llf¡rJ 111 !)-

rapidez. 

Mecanismos de la vu lea ni z,1ción con azufre acelerad3 

Este mecanismo rfo reacción se lleva a c,1bo mediante las siquicn-

tes et.1pas: 
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11ur..1-; NA'J'IJH/'\l. (NH) () t!;()p}{¡.;tjl) ¡;fN~·1::•rrcn (IH) 

l!ULJ:: POLIBUTADIE!IO ( i'flll) 

HULE F,STTHf-:NO illlTMJIENO (SBR) 

HULE NJTHILO RUT/'\UJHNO (NAR) 

t Cll
2

-CH=Cfl-CH
2 

1-m--.f CH -CH t 
2 / ll 

CN 

HULF. Wl'JT.ENO PROPIL!.:NO DIENO MONOMF.R·) 

CH CH
3 / 1 I 

t CH-Cll2 +;¡--f CH2-CH *;:--f CH2-Cfl2 *z--f ~zz + 

ESQUEMA V-2 

CH-Cll=CH-
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/'.':r .. IJF'·lJI V- J 
. .. -·~ ., ~- -. 

ld'f:f,J:!U\IJ•rFJ;S 

'l'/l'O 'l'lJ\í:riJ. 

f'JI 

((
N~ 1 l 
)·-s-N11-1;:-c 11

1 s (_•¡¡ .l 

;> -M r. RC /\ f' T0 IH:ll?.OT ! !\ zn l. ( MBT) N-BUTILBJ:NZ0Tll\ZOL-2-SULFENAMID/\ 

(BBSl 

:?· r~ ~JX)r 
( ( C•_t'_e_r• !] 

J •• ·~, ¡' 

V •S/ S 

2,2~-DITTOHISllENZOT!l\ZOL(MBTS) 

•¡• I PfJS n T T J º' '!\ IW/1M/\ ·ro 

TP.TP./\M!·:T r LT IIJR/\!•1 MO!IOSULFUHO ITMT!-1) 
r'¡¡ ~ ~ r¡1 
- l'., ¡¡ . il ./ ·1 _ i1-1..-s-s-c-N, 

c11
3 

CH
3 

TE'l'Rl\METILTTURl\M DISULFUR0 (TMTD) 
s 

C2!15'-... 11 
( -N-C-S + 

2 
Zn 

C2ll5 

DIETILDITIOCllRRAMATO DE ZINC (ZEDC) 

'!' 1 POS /\MI ~lA 

Nll o- Nll-~-t<l!-0 
N ¡¡ 

Q-1111-t!-Nll-f:J' 
={¡¡J Cll.

1 
il1FENILGU,\NID1NA (DPG) DI -O!<'rO-TO '· r LG 'J1i NI !l fN)\ (DO TG) 
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d) t:l ac"Jl.'t'd.drn· r•~dCCH:n.t •" 1 ;n p} .1r.ufn~ ¡;¡\r,1 dar pnl innl t11ros 

monomf!ri(:ns rt1d t ir1n /v.·-~;x .... A··, d<:,nd1~ J\c: ni: 1111 r.id tCill orq~nlco -

dnr1'1arJo dt•l .,r,f•lpradnt. Ctr~rt.n~; ;i 1 ~Pntc~~: l11tr~i.tdo1·1.!~; JHJl'•<lr•11 !iPr

rH~Cf!!'íaJ"if)fi l'·ll t1 PPl[ 1 f.•~~ n- 1.1 rl~~t1~1~ifJr;, l:t 1'lhl 1 tap."lrt·nl c1 '·ntonct~!-; -

~;1.:r d 11 toca td J í t· 1 r·,.¡. 

},) J.o~; r;nl1~-iulf11rqs ¡,u1•rJP1: t11t.j·i·,:1c-1.1J1-\T t:IJn t!I huiro 11dr·.1 drJt pol.i_ 

sulf11rn.r; po}jm0ricon drd t-tpn Jtuli·-~1x-/\c. U11!'tJUtl' i!~;tLJ rciH:ció11-

la formil•:ii'in '1<• m"rc•q•tolwnzr>ti<!Vll <MH'I') f111~ ob•;vrv.vl;i .il 11s.ir

un •tr..:eJ r1rndor dc:r i vaJr1 deJ M:{T. Cuttndo r>J rni !Jmo M.B'I' PH usado ;1 l

JJrinc i pi0 dc~~;1p:in~,.·e, ¡1c.:ro c11~:.;1·u~s reapar1~c<· cluranlr! la fn1.-ma -

r.ión de lm; pul i!:•ilf•irn~; de nule. 

r;) Los huJ1~-r"d t'.;11l f1u:,.rn n~acr.ionan y¡¡ s1!d directamcntC! o ,1 tra

vé~:; rl1! un rea":!.i 11u intermec11dr10, pc.1ra dar cntrel.:.:i~a1niento!:J hule 

J·Ol ir;ul furn'; d<·1 t.i;•o llu ln-:ox l11ilc. Si ~;e usa un acelerador dC>l

t:Jpo sulfrniami:J;¡, J¿¡ ru<1cción puede ser rcpri)sentarln C'orno 011 el

e~i<}tH:mr1 V- t1. 

En <!sta r,~.i.cc1i~r1 r_•l azufrr1 at.11.."1 .:-1 111:; ld 1 lrcH'dt·hurn'.; dr!I h1J1V c~1 

Sl PY.ClUfiÍVdJlll·ntr: "n la~; r10$Íf~ionf1~-: illl]i 1:t1.t;, Si Ja l""f!.lCCi1)n flp

vulcaniz.-ir·¡~n ''.C lleva a ciJhr> :;in dcclnr;1dor, 1.1 riayor parte rJe

lc:ts sur.'illt i tuc 1onr!::; qcurr<) nn ot:ros ~1tomn:.; de! c.irbo110. Lo ant(~ 

rior ;;uqiL~rr: '!U<! la pfectiv1da.(J ,Jr: Ln.~~ :icell!l'ddor(:S r.:1d1cu en lr:. 

motJilización ele J¿¡•; posic1onr•,; .1lílica[;. r:l m0canisrno de lo ante 

La tormac.1Ón d<.! rr::!d~!s o cnt.rel-1z.1mii.:ntos puerk"! ocurrir por l<t -

sec11cnc ia de rnllcciones rr!pre~;entad::is c•n los csquc•nias V-(1 a V-8. 

La r:r1mcra reac;:i.Ón (V-GJ e:i r·n r"(!z.ll 1dad el mismo mc~cani~.;mo nu-

q~r1do part1 ],1 formac:LÓn dn fJ()]1:,u1furo!; pol1mérir~·r>~~. H<!q1dpr<' -

que r!l M.RT se(1 liberj1do sim111L1ne;lm···nt•• con l/1 fCJrm.1c1Ón dr>l t•n

trl;!lazami0nto. Esto suced0 en 1:l ca:;.o de la ·111Jc.-.11iiznclfín ¡11:Plt:-

l2 
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ESQUEMA V-7 

,? 

Í ,,.. N·-....p) ? 

+ MB'l' 

acoplamiento 
rl e r il d i e a 1 e s 

1 ? 
¡~11-sx -s-c ~s/--0 Cll-S -S -CH 

1 X X 1 
Cl!-S 0 

___ _,.. 1 ;.: --)>-

-e 
11 

-e 
2 

? ? 
r· 11-" -(.'
·¡· ·'x 1 

e- e-
l 1 
C:- CH., 

i ~ ,_ 

r il d ir; a. l e:; 

----)'-

acoplilmíentn 

e-
11 
e-
~ 

f 
r:11-s _,_,_ 
1 X 
e- -c-
11 
e-
t 

de radicales (abstracción de Hº) 
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j X y '-s _, -------->-

1 
Cll-S 0 
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¡í 
e-

~ 

l11-s º 
1 X 

'~"' -
11 
c-
1 

2llc-S 0 

X 

c-
11 
c-
1 

i ~ 

b
!l-S -~; -Cll ----------> X X 1 
- -e 

~¡:o 
+ ºS -C 1 

y '........-"-' y_ -~ 

h ll l (' 

~ ,..:::N 
CH-S -S -r; :-- 'f!i+ MBT ...._ __ _ b- X y .._~ ~ 

11 e-
~ 

ESQUEMA V-9 

Ac-s -s -A 
X '/ C 

~- S - S - l\ + A - S • 
fxyc el< 

9 

+ is -S -A 

s 

i X y C 

J.c¡>.t. 
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¡ ¡ 
li"'I rlf! t',I\ 

rfr•n ¡1nr 11n rv:r:dnlsmu r{p rtt-::!1··1lrJS Jibt"C:S (V-7 y v~B). En !'!l ca

::n ..-],! la rt~ttc."~·i6n del t·~:q'lf!f'V1 ·1-H •.·l < ntrplazan1i(1 ntn 0!.; formtldo-

:1nt 11n ttllf.'rr_:.1r1b10 d1n~cto •....:!J! r0 un riHlical r]pl tipo Hule-Sx y -

·1n t1oiin1Jlfuro ¡itJl1ml?rico :lí~t !JJ''J Hulü-Sx-Ar.:. 

~;1 J,1 r(!L11:cibn ocurr~ por un :--1r~cani~lmo rlr. f'"r)(Jicalr.:s 1iores, la -

rapicH?'?. dr! 11t1lcanizac1ón !1o:tr-Í.t d1rnn1nuir comn resultado de! un.1-

1l,.1!.;nctivt1c:i1.>n '11: 1n!~ ra<lic¡1l<·s llulr!-Sx.Si il~~to~ r.1c11c,1les polJ.m§_ 

ílGíPl !lOll rcÍf;l 1 l•UTI 1 :nt<~ d0!1·1Ct1Vi1dOS )J(Jr Ufl,) t"•~i'\C'ClÍJn 1,,](.' lntercam-

fnrmilciirn w; ;}:;tos serií rctilrCTad;i hilsta t>I. grado de (lisminui.r 

cons1<lcr.1l'Ht!rl•!ntr! lo~; polisulfuros monomérico•;. Esto se ilustra-

A cont1 ntldC [l)n !;<) cn111n<!ra11 a lqunos éil.stcm.:1s ··le aceleración con--

tm Síll{ Nf3R EPDM 

Azufre ?. • 5 1.8 1 r ··' o.s 0.25 1. 5 

D'fDM 1.0 

Oi-:i,ln rle Zinc 5J; ~1. o 5 .o 3 .o 2 .o 5.0 

Acido CRt:rúírico 2.0 ?..O 2.n n.5 0.5 1 • o 

1ms 0.6 O.'J 

MBT5 1 ') 2.0 

MB'l' 0.5 

t>PG (). 4 

TM'l'D 1.0 1.0 1. 5 

((, -



VuJr·;i11i:•.dr·1(111 ··on ru~~in.1•> ! ~:n,'"'11 ic:,l!i -------... ·---··----. - ··-·-·-·-----· - . --· ----------

y~¡J:.,;_•ltl il-~11)'! __ .,:..:nr!.. jPr i vrtch)!~~nt)n i CO.f!. .. 

!u.J bcnznqui 11<~n:¡ y mucho'.; d.1.! ~·aJ~-. dPr iva1ins plli:·<i0r1 vulcdnizar P1•1!-i 

10mt!rO:-.. En lü mdyorÍri de lCJ'.; co.sos se rt!cp11eren ;v10nt:P.S oxidan-

t:i1ni7.rlcíón r·nn a?.ufre. El ;;;e-:-:c1nismo 1nvol~cra u1 formación rle --

qnipn!; 111t:ro·;'; por oxiu.1c16n, los cuales dan orir¡en al rarildini-

lr<>sobr,r1c-.•no, "1 <;1¡¡¡ l vulcaniza rap1di1mente al hnl•.~. (ver esr¡uema 

V-1 2. 

arirru;¡¡1 q11r~ 1·l ·;r:Jf''' uirrr>:i•: r1•111: 1 ·irH1i1 1·n11 ,.¡ !11111· <'1H11!1 1 ·11 1•1 111+ 

r;er reprt~Dnnr:tt1LJ poi ·~1 f~S~u~mw. Vl5. Er;to r,odt·ía ser: oxJrLt•Jo pil

rél formar un ni tron. Sin e::"!narllo el mccaJ1ismo más nrobrJble 1~s a-

Cuilndo se u,;.1 1..1 dioxima cor.o dqcntc vulc:an1::ante S•' l"•''"JLer., de 

l7 



l)JI 

xrll~ol Cll 2 X 

~. 

R 

,Jond(· X 1~s un -OH, un átomo ele haló9cno o: 

-l!X 

'\ / 
,,.crr-c:-... 

11 J "r·"1>M 
~-

o"':i ..r' Cll . ... -?' ;¿ 

--------> 

X-C:ll
2 

R 
1 1 

.~ 
____b~R~OH 

c11
2 1 • 

""" e H "' e -e """" 
1 1 

- ·¡ fJ -
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11- f) ll o _l.'!2._~ 6 
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!":•.! r•!q1Jil!íó' rlP 1ir1 aq•·llt.P "x1:!.·.1nt" como .:ll']Ún peróxido. La adición 

d« ,-:xiclo dt· ;dm: mPlOr<i ]¡111 ¡.rnp1;·dadcs. 

V11J..<J11i~.il<'ilÍ11 1·011 d .. riv..id·"' .J,. ¡,, '{d]< .. irnid<l -· .. --~.-- - .. --.----·· •·· . -·--·- ..... ··-·-- - ··-··------- -----

el peróxi o d<: d!cur.dlo, puz..:i i.ni::rar la reacc..:i6n. El tn(1 cunl.srno sll--

rJr.!r irir1 ('~S t.'I r¡ue .se :n 1 Je~;t·.ra f}n t~l '::-SqU(~m,·1 V-Ié-3.. /.. pu.sar cfr~ que nor--

malmPntf• ~if• 11~-:tHt rrar0xidon Jhlra a::t1var n!;t .. 1 rr!a.c~ión, otros agentes 

/\ r.nnti111Jilciót1 !'1P '!jr:m¡difi~.~<tn .Jl!JU1lll~i f<~nnuL.l!i tÍpi•'!aB de vulcaniza 

ciQn (·;qr: rr!!;indS fr~n0lil'.'cl!1, deri··'".FiD!; quinónicos 'i derivados <le la -

m<l l 0 j mi d.-, : 

Bu tilo SBR Nitrilo EPR 

Oxido df! zinc s.o 5,0 

nx ido de Plomu 
(Pb º2) 2.0 

/\e i.do cst'-!áricn 1.0 

Re~; ína fr!nÓl ica 12.0 

Dioxir:ia-bi::r1zriquinona 2.0 

M-fcni l~nbi !;mal e imida 0.85 0,85 3.0 3.0 

MBTS 4.0 2.0 

Peróxido de dicumilo 0.3 0.3 1.6 

- 40 -
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11\•~·tudo rn."i:; 'l~itl'ftl [Ji·1c,1 Vd1Calli7.1lf hUli·~·1.En t}t!JlC'l.~d l ld m·l/OrÍa dt! r!ltltit:2 

ll\í.1 rt>~; [;tH·"!••n ·;r.•r Vt1lr·;1niz·lijn~¡ 1.•11r )1-t Jr:r~iÓn de l!t:fÓXido.s ()rqtÍnicOS.L·OS 

no~; VU lr:.1ni ;t.;11)í)'.; •·1J r;opq;qr~stos fllH.' cnnt Íenen nern·o '"1{: humn, ¡>l'l'"O el dí! 

di-tt~rbuti lo •.·~; \ltl 1 í·111i··!· . ., votiit i l y su tl~·iO nn c-:~i muy prfÍGtico, de tol 

fnrma 1 pJ1! t:l fH!tf"'ixi:Jc• "'1t.• r}icurnil(> rf!.SU}tlt Sü( p) r!Uf: tiene' ffiil)'Of ttpli-

car;if)n i:n l,.t v11}1;.111Í~~a.·lrSn rle hu11:H. 

l·~n <d r:u1·~~() d1~ J;1 rr.·.-H:r;if;n, Jt.>!I l>urÓxirlns ~;() dPS('Omponc•n pilra dar rad..!._ 

r·a}r!~i l 1brP~~ 1•n ·Ju t i1:mprJ razonctb1e n cir!rta t.<~n1p<~r.1turi:1 clo vulcanÍZ.1-

1:ií)n. ~~ir1 1·rnb.·Jr•1n rlr:l;r} ha.cc:rso notar l'lC: i\lqunor; ingrcdiontus acídicos 

(como ,ír:trJr,,; <¡raso:;, alq~mos ncc¡ros dr: humo y síl Leas i\CÍdicas) pueden 

r:.it;d izar un•1 r(1,1r:ción qu<' frenc> l.i for:nación de rridicalcs libn:?s v -

r:on1Juzr;a .i ];¡ rlt~:;r.0m¡"JsiciÓn dc1 pr>rÓ:l.iclo.Ott·o;; inciredientes crn:io los

antid<!•Jrarl.-ir1t<1S f•U<.·•Jr.n reducir l.i1 efi•-ienci,1 1lc la vulcunizuci6n ;;or -

dt!~;acti·J;ir:ión ,.., ,-.¡]teroción <l1~ l.os ra<lícales lih·cos ante!; de que puedan 

;1t·acur r!l pf>J Ímcrn. 

lti:itiÍrnr.-rcn-; q111.· nn 1 :'>í1LiPIH?t1 ptH1t.o:: d0 ,11cHTU0. ¡i¡¡r.1 r'd·ro!; t·i¡10~; dr: .-i,Jí.'n

tl'S vulf',11.i~ant<·~;. ~~en muy úti li·~; pi\rc1 L1 vulcí1T1iz.1<:ión de• lo~; hules 11 

ti_ l,~no !'rn~;i lene:, 1:i 0rt O!l un~tano~; y a lquno~j hu J PS ~1 i l icón. Nn :;.:,n a·~-

pl ic.ibh:s l·n huln!; hutilr,, por :>u t>,1ylr,nei.1 prcviucir 1nucho!; rompimicn

t:n:; rlc 1.1 cad0n¿¡ 1lul pol Ímero. 

1,,,,.. •~lastómoro'~ .leri•:ados dc•l isn¡Teno y el butudi.eno pueden ser vulr~ 

11 i ;~.1rlrH; por pe róxirlos; .sin cmba r•¡o :nuchas de sus propiedades son in fe-

r lor<'s .i nrpiél J.-1s 'Julcanizacion•:!> de ci:rnfre con acelerador. 

- ·12 -



l>eróxirio-----~ :>Hº 

·lo11d1< R f>'.l •m alcoxi.lo, un alqHilo o un tJrlicnl acilo <li::pcnrlien<lo rlPl -

t.it1tJ d" ¡.1•rt)zido usc1do, Pr;r e '.mnpl(t el nf!réixido rle benzoi lo rla rilr1icu--

r:ión prerlrnúnJ :;"bn~ J.1 adición rle r;dicali:s. Entonces 2 rudicales li--

1,cH1 r~r1tr1~l,12a.mi1.1ntos se f'.'1rr.ian 11:>r un.) rí.~-'.!CCiÓn f~n cz,,iiena que .involucr..:i 

l.1 adición ir1 rtldiclilcs lib1·r!S ¡i{Jl im0rics~-; a lofi dobl<~s Pnlac~s.Aqui. --

por la unir)n 1jr. :~ r:1dic~~l1;:-~ '.)ol imérico!:: ~--·ira for·mar un r:ntl·eL:izumi,~nto

o por: un :·rncc--~.;r1 im¡Jro:li...:ct:iv•J, por· ej(:r'lí-'Jo un rariical F)olimérico se pu_~ 

de~ unir r;nn 'Ht r.-Flic,11 1r:ri·Jdrlo del pr:or6:--:i·lo dc•sperdicianrlo 2 radicales. 

:.;i eL rar1 i.:::il J'C.il imÍ>rir:r:~ ~<:: ']t:•sc:ornponr! ::c:tra Llar qrupos vinílicos y un -

1111r.!Vr":• :--ar!i':;::.l ¡;n} i~i'.!ricc. ~1 rc~~ultad0 nor:o es un cort0. o Pscisión dr~ la 

\'..'..1_l_;.:_:1!~..!'i,::i6n ..'::..º!!.J.J<,rÓ}:ich de r:lastÓ1ncrcs 1le hidrocarburos saturados 

Lo~J i 1GrÓx i:1os t 1\10don t tu~··.bién vulcanizar pal ÍmPros saturados, aunque la

Pf it: i enc:ia ~~:; disrnin1Jiri,:1 p· . .-,r lu ramifL-:.)cirSn. Las reacciones son similu 

- ,¡ l -



o 1 1 
---~~ll-f>CVIA + Rll 

R 

1 o 
------+ W<:ll -e-e -vv. 

2 
1 1 

1 1 
1 1 

2 """-' ~ 11- (>'-'.'. 

'"""C 11 - (' ~ (' '\/V' 

·--·_.,,. 1 
MM e 11 _T., j """ 

Altorniitiv,1mentc!, los entrel¿¡zami<rntos se pueden formar 

por una reacción en cadena que involucra la adición de-

rad ica 1 ei-< 1 i.brr!S µal imér icos a los dobles enlaces: 

1 1 
~:11-c"c ""-"\ 

1 o 
•MC-C-Cll., """"-

! 1 .. 

+ 

1 1 
/\.IV\ GH

2
-C-=C 'V'V\. 

---j,. 

____ _,, I· 

pnróxido·----)1 2F. 0 

-----). l!IJ • -Cll'.,-Cll 
•• o 

-Cll -(''!-

--·--·-··-).. ?. 1 
-Cll _,·;¡-

? 
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l .1~·i i·t?L1cc:ion1:s ~¡;.n1 d i.fr~r·,.nte!.; par.1 pnl Ím< 1 rns r.u'!i ficado:3 corn:¡ se• ob~1t:r 

Vd en 1!! (~!>quc~rna V-22. Aquí ~1 P'~!ittr d(! ci1u~ t•l r1(•r6xido ha r",1-:·cionadn-

¡·!-:e lid t;n11s11mido nos<: han fnrrn,irlo uni()nt!S en' r{~ carJPn;Jfi ñr~ pr>lÍmoro~ 

'! ,.¡ ¡1f!:i•> mqJ,-:r:11;;Jc !'f"f'mnrli(J dr·l ¡1olírru~ro !i'~ f¡;¡ ?",:d11cidr1. J·~'; .!1_• qrdri -

110 r:nrnr1 1,t nu·t .. 1!•• 1 1i l<~nbi.'~initl··1rrií·lr1, dinxi1n.1-!> 11:'1 '¡\1JJHH1.1,1111l1t1~111\\ticu10 

r;1d.ic.-1l0s fqr~rt (~S ('on J'osic.innf:~; acüpt:nra!;. El rnecanismn untc~rior SP.--

~~-~,~~::~,:.tún -.'~J'''róxi <:!_? _ _'.il1 hu le si.licón. 

f,,¡ rn;t:ructur-1 d,. [.->.'; hu lr:~; !;i 1 icón ¡:nwcle ser representada por: 

R 
1 

-fSi-Ot 

' 11 c11
3 

•l'J1rl•' !( p111·d" :-; • ., mntil, fr:nil,vinil, triflunrop1opil o 2ci:inor·tilo. 

Lcm 111111 1 ~: df~ ~; i l 1 ·.·Ón 11ur• c:ont l 1:nf~n qn1110.(; 'li ni t-mPt i 1 :: i lox.ir11> puedcin

~í'n· v 1 ilc:,·111i7.dd<_).': jJ(lt Ji'~rt)xi<lo~ 1l1J .ilqui 11) cumo el pc~róxido ri.r, dicurni lo. 

'ltros r:omr¡ ¡,_,,; l•·l •.ipo dim0.ti lsiloxano roqui<~rc:n pC'rÓxidos de rliaci 1o 

ti.11<"; r:o1n1> p•«rnx1do ·.in ~ 2,4 di1:lorobonzoi.lo + • 

.'ítomo dr, hi'-1r·''.:o"f\'i ;•nr un radic:ll derivado r1el peróxido, se~rnido por -

Lo (JJ1tcriCJr S•:! ·!<•be ¡.1rincipl"JlrnrJr1tJ• Ll rJu~; r.1~()fl(.'~i: ¡1ar.·1 (1.'lnO«h:r m.1t.c.·ría~ 

lt~s ''':Ídicos r¡·.H: p•.!rjudican la \nilcanlzJción y ¡ 1u<:don colali::ar 1a dt!S 

.¡ s 



J( 

-r:lt _ 1,_,.11 -
2 1 ~! 

1"'"" f! 

1< 
1 

-1"11 -1:-':11 -
:!. 1 2 

l' lf .. ~ 

R 
1 

-CH2 -¡:-c11 2 -

Cll
2 1 . 

~} 
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11 
1 

-<'ll-1:-í'll -. I :~ 

1'11 

l 
R 
1 

-Cll.,-C + ºCll
2

-
.. 11 

-Cll -CH -
2 2 

R 
1 

CH
2 

C-CH -
11 2 
cH 2 

on lrc 1 az.1rn ien to~: 



1:<l1Jlf1'1·¡i1 í!;'l Id inllit ir·1 !Pi ·1111, .anjzaf,; y "lll•lllt' Ll <dt.1 tt·111p1•to1tut.1 

<•u <~l ;1ir·,, <:i1t1·;¡1 111 fonnu:i•~ri di· union!~:--¡ i1dicinnales <h"l niqujt"~ntc -

t i¡n (•11·r w1•¡1H•rn11 V-24). 

V~_i_l_r~1J~::=.J.'!!!.._~:9..':..J•CrÓxi.\0 2? __ ]1u \l's urc_~~~· 

11H: hul'·~; lH'Ptdnü.•:; ad<.~r.~ka'10.<i f'dt"'a la v 1Jlcani.ztH·ión (·1n1 pprc';xido~; -

·,1111 :i•.•p.ir·.i,ln.•: 1.Í¡iicum,~nt,. dr· ·nl.í tn('·7.rla dt• ¡1di¡1ato .-!1· <·t-ilPnu-prn¡d-

111110 './ 4,·f'"'iru~tilr~n(J diíPnili!:-,.:ianaro .. Vc~r rPiH:cU)r1 i·lJ L'~:qu1•fíl(\ V-2S .. 

1-:1 !"'r'~Y. ido pttnrl•! vul<:·111i7.·H ,¡lJ,; t;r.1y.,ndo iÍ lomo,,- ¡, · _1 idrÓ<Jcno dp lor;

'l r11¡:"" arí l icos dt~ l meli l •:no, ullnr¡ur; tambi i)n los 5 ~c:-,os de hidrógc-

no f.J'l•:<icm f:<:r ab~:trní'.dr.Vi d<'l •;r•i1>0 ,1lfa-metil••no ,.Jcl arlipat:o.La cfi

cieucia. rJ1· lü v11lcrtniz.i~iór1 vu~d1~ in::·rcmcnL-u-~;0 inc:)rporilndo cstruc

turt.1:: ·l•: ur'.'·l .. 11 lea r'.,"nltti.n d•d polJmc·ro. 

f\ cu1<1·ioq.1,·ió11 ·:.: ci r...an .1h¡u1111>: fórmuL:.i:~ t.Ípica,; <l« vulcaniz.nción 

<:ori ¡•r,'rr;·.:idu!i [1.Jr.·1 dif(~rPntt~!> polÍm*.~ro.s.F.sta~! fé5rm'1las prcAt~ntan 

1p·,uld1:a ve11t.\1·jitfi r!n lar. propi•xlades ~ln ricforrnaeión t1crmanentC' y rc-

::íst.1rnr:i.1 J.ér.tni•:il, El hule butilo. es quizás el úni:::o polÍmC'ro que no 

:a: pu•.rl 1: V1Jlcnniz.,1r con p0róxidos. 

P<J róx ido rlc: d ic:u

m i. lo 

Por.Sxido dc, bi!l--

( 2, •1 '1 í el• >robenz.r; 

i lty) 

Prd i.b1; t:l'l.i í!llO 1 ')O 

l\Zll f n: 

NR SBR 

1.0 1. 5 

0.3 
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Vqlr~.1nií~r11·iÓ11 ~:1r1 .""1xf,)11i..; fl'l"t.Íli · 
. ----· .. -·- ~ -···-----··. -··-·- ·- ... --.-

l.1 fir¡ur,1 V-2L. f'.1 .1r;Pnf1~ 1\1• Vlll'"::ini?.aci<)n pr1mdrio •!~; ( 1 } óxtdo de 

ZÍllC 1 Pl 1:1J;1) '.iJ1·ii!'f"C• :a~ U:;d f 1n '::-_,.rnlJÍr,.JciÓn L'Of'. _:;XÍtiO df~ W•VJI1C:5iO. -

En al11una:; or!.1::ior~,·s Sf' sut.~l1.1 1ls;·!r óxido de ¡1lo .. :o r:uando se: requiere 

1H1cl rn!Jj:;ton(:ia ü 1il ctbsorr.ión dr_, t.tquu del c0m1~:...i'2~·t·o dP hule <l vulca 

nizar. !;e crN! '/11·:· la n·accUin in-10!11cra al •¡n~¡,o vinilo d1:L elastó

mr,rr1, el cual<•!; n:sultado di• la ;>,limcrizac1ón 1,2. 

:;e ha11 r•ropucsto dos mP.c:anismm; :le reacción ¡;ara estu tipo de vulca

nización. Uno requiere 1.1 incorpo:-ación de iitom0s de zinc para for-

milr lo!; r!ntrelü?.ümH:nt.os entn· ,2; _:,olímero (vnr ·~squerna V-27). El o

tro ¡;ropone la forr'lación de unícr;-=s tipo ett:r '"ntre> las cadenas de

pol írnero y se observa en la figura V-28. 

Dcbr~ notarse gul· tanto el óxido d'2 zinc, como el óxido de magnesio--

vulcanizan a los hules cloroprcno ;x:ir si solos;sín embarqo la combi

nación es rnr! jor que cua lquinra de "es dos usad<JS indcpendiente::""'.!nte. 

En qcneral se puede decir que el 6x1do de zinc tiende a dar vulcani-

i.aciones m<'is rápidas, minntras r¡u"' el óxido ele r~agncsio lñs da f:\as--
llrntas. 

Los acelr,rariot·r!s usarlos para Li v:::canización de azufr:<• acelcrada,g~ 

nc!ralrnent1' ne• funci0nzrn parit 1<1 vul.:::anización <Je. los cloroprr·nos ron 

óxidos mc,tiilico~;. Al'._:uno,; ele ellos son dema~;iado rápidos,al<Junos de-

ma!jiado lentos y otr;::;:; r:ictúar1 incl 1J:.;ivc como rotar-dadorL•s. Es intere 

s.1ntc haeer not.1r <\llt' una v11lcaniza:ión combinn:la ::le a;:ufre con óxi

do rnetzilico (por· eje:-.;•lo TMTM+DOTG•.::.,-zno) puede usarse para obtener

c~';t.irlos de vulcaniza::ión altos, lo :-·.¡al es Útil t:·-a::-a consequir una -

alta r0siliencia o estabilidad di~e~sional. 

El act~lerador :nas a .. ~;:·l i ... 1mcntn 1Jsad,~ :.-.,1ra l.J.!.1 vulc .. 1~izélciones con 6xi 

do rnct:.:Ílico, es la e<':ilen t.iourea \2'.i'Ul o 2-mercaptoimiclaznlina. El-
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Oxido de ;dnr; s.o 5. () 5.0 

Oxido d" mil<J ne•; i" 4.0 

5.5 

/\ciclo 1H1ti~firico 1.0 

'l'M'I'M , • o 

E'fü o.s 0.5 

/\zufrc 1.0 

F:n llllil 11r~ 1.1:; fr'Írmul1H; He usa er.tearato de calcio 011 luqar del óxido--

Nenpruon W 1~!"• •.:l 'Jradu r-lo r:loro¡irc.~no que ne unó pllr(1 ln.r; lres t~jl.'mplos .. 

Urw vez r:cvirrndos lCJ1> mcr.anismos químicos de Ja vulcaniz.1ción, se rovi 

san lon pr0c;cs0s <le vu lcan i::ac i6n, los cuales se d ívidcn en tres J if e

ren Les: v11lconizaciéÍn en autoclave, vu1r:onización en prensil hiclrnúlica 

y vulc;inización continu<1. 

V11l <~Mti.z.Jción 1!n Autilc l;we 

Cor1 n~te sistem~ Stt~ler1 VtllCAn.izarsc los })Qrfiles ~XtruÍdO!; rrqidos --

que ya hmno.•; mc•11r.ionado, Laler; corno :;ellos de vcntana.Consi.:;tc cm r;om.<:_ 

ter lo!:; pií.~Za!; ..t i1r1 t·rdtarnient:n t.énnir:n a elt•vurlt\ t.empr.!ratura ( 1 "JOºC -., 
170°C) y .1 una ,Jlt;.i p1·1·~;i.'ín (il-7 Kq/cm~) c:o11 'l«por :;nbnc•«1l<'nt.1do ¡1ro-

cüdcrit1.~ r](~ un~1 ,.,-lldrJra en un rp1:i¡1i(•nt,<~ <l l'rP!;ión {) ;1ut<H·l,1v(~. En ;il.q~.1. 

nos ca~;o:. i1dicjon.11 ctl vapor !;P uqa, «dro ,1 pr1~}:ión lo 1:\1i1l ~;irvo }J<1r~1-

mejor·ar la text.11ra ilo los porfi le:;. 

Las piezd:; extn1ídas, requieren de un cierto período de onfrinmi<'nto y 

rr~poso, pasan después ¡¡ un proceso de corte y preparaci6n para final-

mcntl! ser vulr:.:111ízar1as. Algunns piezas son vulcanizadas en moldes o -

m,ircos idénticos a la forma de la ventana del auto en el cual se apli

carán con lo cual una vez habiendo salido del autoclave y haberse 
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r.omplet<tdo l<:1 vulcanl7.nci6n, Ja9 pinzds tPnclriÍn ya .<;u conformn- -

ció11 dr:finit..iva, nn r¡;r¡nirir.nrlo rlp poster.ion•s proce'los. l\lqunas 

otras se vulcanizan r:n tira!1 horizontillt>s y $st:ar; si roquiorC'n de 

<!n!3ambles po.';terionH; a L1 vulcanización. En la fig11ra .1-(, obseE_ 

vnmos un din~rama son~illo de nn autoclave con sus alimentaciones 

y rlesr:<lrgas <ln vapor y nir0 

Vulc,,nizaciiÍn en Prensa lli<lrat1lica 

Este tipo rle v"ulcanización es cmplc<1do para aquellas piezas que en 

111 s<>c: ión ,]r, f'l'l) form.1do l lamamo:; "mo ldcn<hs". Corno se menciona

ba en dicha sr·cci6n l.i» pilrt•'S que se vulcanizan con este sistema 

son muy di vr:r~>·lD y van rlr~sd<' pequeño" cmpaq11cs y se 11 os hasta com 

pl ü;adr:-.g bujes y amort iquaelnres. Dependiendo del tipo e.le pieza -

de que se trati~ el si:-;tema ele V'.ilc.:inizaciÓn en prer.sa sera dife--

rente, existicncio tres tipos de proceso de moldeo: 

Moldeo por Compresión 

Mol <lno por Trans fornncia 

M(Jldeo por fnyl'cción 

En trFlos 10~1 casos de moldeo el objeto es llenar la c.:ividad de un 

molde que ti ene ld forma exacta ele la pieza que se desea y dentro 

de olla vulcanizar. 

Moldeo por Coml'rcsión 

Este es el r:.-1.so rn:.Ís común c10 moldeo y es u1;aelo para ar¡uéJ las 

piezas de forma sl'nci lla y n1qular, ya <Jll(' si flf! usa ente sistema 

paril piezas rl<' far.na muy complicada e irre<¡nlar se suelrm presen

tar graves problemas do falta de material, flujo deficiente, bur

bujas por aire atrapado, etc. 

I..os moldes que se usan para este sistema son de costo relativamen 

te biljO ya que por lo regular constan de~ solo dos piezas, que se_ 

pueden llamar basu y tapa y pueden tener una o varias cavidades -

dependiendo del tamaP.o do la pieza. Cnda cavidad os llenada con 
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una pn·foni1.1 (VPr ''<'' r·ióri J. 2). ,'\1 ,¡r>r. ,·,•r.t.,1rl;1 lil ¡irprn:rt <'I hui» 

c's f"rza1lo .1 llenar toda J.i r:<1vi(L1rl y .. 1 f'XCl'RO dP rn11t:p1·i;1J PS 

forzado a ¡-•. 1:i.11· por unM; can,1les rlc fl11io pr,..vistns par.1 (''"' pro

p0si tn. En ¡, fic¡ura ]. 7 ,;,·, PSé)llf'milliz:i en forma muy simpl" un -

rno lrfo de r><;t·p t: i po. 

r,os cir:!os d1• v11lc•rníz,1riiÍ11 r>n Pste tipc"' de :noldt>s depcncle en 

mil.s •10J.u1ninn1;;1 flf'a, Ja tr;rn:>ff'r0ncia d0 cillor dPsde las p;1redc•s 

dt•l molrlr; :il n•11tro dr> la pieza, seriÍ más l0nt;1 y por lo tanto rd 

ti cmpo <fo v11Jra11izacii.Ín dPhf'r'Í sr>r i~ás prolonqa<lo, para qllc todo 

r1! h11l" 111;1'1~ <'nmpl<'tam.•ntf' vulcanizad0. Por Pl contrario pieza:; 

de enpPsnr<'~l muy p(~r¡ueños rc•queri rSn de~ ciclos de vulcunización -

el i ,')t.1. 

r.as temp .. r.1t 11ra11 d,. v11lca11 i z.¡ciór1 on <':1t<' t i.po de pri:ns.1 v.rn de -

los ]1!()ºa lo:> Jlír)º<: y pn·s1onf's hirfriiulicas r.1si siempre arrlba 
2 

dL• los HJO Kq/cm • Esta íÍ 1 tima dependerá rlc lo res i stcncia rlc l -

m;itcrial con que SC' •'lilbor·ó r>l molde ya quc de ser muy .:ilta se 

puede dañar i.rr,~vr.rsiblem1 1 nt r· o~tos iil ti~ns. Pnr 81 contrario si 

L1 prc:>ión PI~ m11y lJajil l.1s picz,1s pued!!n pr.m;entar f.'lltas de flu-

1.1~~l!.'..~'.J'..º_1:_~I'.~ :!!..!!!! ,. r,.. n <:_i~ 

En ''!ltP tino e!" mcd:!f'O tambif'.n S" busr-.J lli>nar una r:,•,vic!nrl, pero 

¡¡ rlifcrN1~·L1 dPI mnldco por compn~sión la preforr.,a tle hulr: no sr:: 

en loca 1.1,.11 t ro d1• la r:av idiid ~•ino que los moldt>s de este ti pn ti e-
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ntrn una cain<Jr<l ;;r.<>v [,1 rlt'rHIP .. hule t•s col0:::ad0 y dC'spuC:cc por efc'5:_ 

ton do la prc3ión el<' lil prt>n!'a es inyectad0 ., la cavid;¡d a través 

de venas dP tr~nsfornn')ln, D:cha cámara se connce como cavidad de 

El olseiio •¡ la :abricación rlc: "Stos moldPs Ps rnas cnrn¡,li c,v.b qui! -

en el r:asn di, los dP cnmpn·si.:c,, p<'.>r lo c11.;l ·;1J costn f!S tarcJ-;ién -

El molrle0 v:.r t r;;nsff'rencia <.·'.3 t;;mbif.n in<iif;pensablc cuam!-; la pi!:'._ 

za tienr> un inc;<,rto m!'talic•,, >:~ cual permar,,-,ce fijo en l¡¡ cavidad 

vacía ool muld•: J' [:O!lt!•rinrmc,;:·:s· ¡¡J efectuar~;, la transfon:r:-::ia el 

flujo de hulr· i'J adhi<1rl' perfo::::e;mente, L.:i p:eforma ele hul'2 para 

este tipo c)p rn0ldeo no dr•b1' tr,r,12r una forma e::;pacífica y :;:o-l·J se -

debe viqi lar qu•• el volÚJnen d•: ~'' piPza so c:mplete sin nin:_:Gn fal 

tante. Al fina! do la vulcaniza-::ión la pieza quada ndh0rida a las 

venas de transf~r~ncia las cua!e2 deben ser :ort~Jas: As! mismo -

r:>n la caviclad d<> tran:;fcrnr,cia :-0 ~edar:i un norE1ncnte de hule vulca

nizar.Jo ya inútil, lo c11a 1 co; iu.::· .. : tabh• l''n •:s t" tipo de rn0 l.jes. 

Las condic'iones .;~ ¡:;r<,sión y t(:_-¡:·eratura son similares a las :e.en-

e ionada~; en e: l r·o ldeo ¡;or compresión, n sí co;:io el tipo de pre:isa -

hírlrilulica. En l;., f iqura 3-9 p.:;.::-2mos vicr un molde de este tipo en 

forma sim¡,li r i ca'.i,1. 

~:5:'_2?2,"_I_f21CCC lÓn. 

Este tipo de• m'Jldeo es recomenda:':;:; para las piezas más complej«>s_ 

nn su clis•!rio, El principio baje c·l cual se efectúa es similar al 

moldeo por transferencia pero ti~~c algunas ventajas adicionales. 

Los molclcs para , .. sti' tipo do mol·.:~,, son r>XtH'·rl."l.dar.wnb~ cnrnplejos -

y su eo.sto es muy elr·vado. La rr.d~¡Jinaria par~1 ~ston moldc-~.o E-~s 
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cspec!fic,\ (inyN:torPs) y .Tnl>os drobun estar pc•rfcctamr>ntr> ,1c;op.la

do:i para un f11ncionamiPntn óptimo. Por otro lado la efici•rncia y 

prorlucti.vid.1d <fo estr' tipo de m.'iquinas es muy superior a los otros 

tipn'1 d<' mo!dr•o. 

La forn¡,1 dr· OfH'r;icJón <'S J.1 r;ic¡uit•ntr,: ;, la nráquina de inyncción 

.'lt'.' alimP.nta •m.-1 tir,1 de h11l" "rucio que c:s rC'cibicla por trn tornillo 

sin fin, ,,¡ c.:11.1! prer;al i•:nt't "l hnle y lo transport.1 a una cámara 

de pn•-iny0cción dnnrlr> ,~¡ hlllf' que ya llr"ga calir·ntc e~; mantenido 

fl una f'i0rt:,1 t:rmpPratur.1. Po!•l0ri,,rmcnt-i· un pi~1tón (!mpiJ·j,1 ul hnlc 

dü PSL1 cftm,1r¿i .l t.r;1vP:; d,~ uriafl v<•n.Jn h·1!:t.~1 l•t <'i1V id111l dn l moldo 

dondP <:I h!1J,, .~1pr·.J v1Jlc·;uiiz.ido. C\1dt1 un.-1 d.- lil~·i C.>JH•r,~1cion<':t: Al~ 

mcntt'l<:iÓn d<!'1 hult•, ],1 c·sL1nr~ia dnl rni~;mu r~11 Ja ciímat·a de pre-in

yücción y 111Jl<:ani.z:1r:ifln sr~ rd·c.·ctúan t.~n f0nna !-"iirnultáner:.t drHtdo 

como rc•!:ulr.:ad0 cic.:)os de •1ulca11ización qun rar.J vez excecJcn los -

4 Ó S minuto~; ,r...¡ienrio lo m5s común 2 a J minutos, e~1to SI"? vo favo 

rr,cirlo pnr la:• al ta;, temperaturas do vulcanización il las que ope-

ran r~~jtas m,lr111inus qur~ oscilan entre los 160° 190ºC. 

La f'n•fnrm.i ¡itira nste tipo •le moldeo es ;_in;1 tiril cotinua de hule 

r.uyas dimensione~; no son críticas par,1 el rroceso ya que el ílli--

m1!ntildor f_om.-.t Antomátic;)rnent·n el vollim~~n nPr.csario. Cabo seña--

Actirnlmentr.' la ind\lstri,1 auLomotriz, en sus clP.partamentos tlc cl.l-

scrio están qc'nerando un qr;in número de µartes que caen en (~ste -

sistema por ~;u ingeniería tan complicada para cumpl ii: requisitos 

muy espectficos. En la figura 3-10 se.muestra un diagrama do una 

prensa de inyccc ion con un mo 1 de de este mismo tipo. 

~~1~C0nt~ 

Por Último tcrwmos el entro de 1 iirP.a del procí'SO de vulcanización -

ü rst!' sistema, el cual ha sido desarrollado durante los últimos 
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i\1\on. l·~u ta ,•.~c.r·ción dP PXtruÍdos y¡1 ~H· l1ttbÍ:1 1nt'nt~in11i1dn t·~:il<' mñtn 

do, dPbicln a •111r• todas I.1s pi1·z,1s <¡UL' :3<· v11l"a11i:r .• 111 c·on t•>:t1• 1•ist·,, 

m.1 snn 1•xtrt1Í(l11s 1 rmllemlo n1•r de la>; <1<' tipo rÍqi.d11 o poroso, 

L;\ operaci«5n ,~~: ~;imi lill- a 1.i quo r·0vi.c;amos f:n L1 s0cción iJ~ prefo,!: 

1n.11lo <fo pnrt•.•1; •'xt.n1Í<l.:1s ríqid.-is, pnro a la salirla de la tubnlado

ra ·~J hnl" cr11rl•) Ps .inm1•1lLit:d10•?nh: vul~:;inizarlo, do tal rnarwra que 

al fin<d d<:·i t:rr,n d" tubulación 111 pieza í!?>t.á .~ompletamentc vulca

nizilrla. 

Lél!l pit~Zd~> elal)(.Hºdda'.; por e:¡tf~ ni:lt:t~mi1 r;on qt~nPrnlm1~ntr• ·;1•1 los dP 

puPrltl n 11" (-.1j11P1.J dt• m.1t,~r1.tl rl 1 1idn o pnro~•o, e i.ncl11si11e pur•dr~n 

ir nnidon cnri t·ir.:Jn !\1~ r>lr(L, mt1t:Pri.1!0~; ¡il;j:_;t·i.<:or¡ r·omo PVC' o hast:;1 

irnH·r t·t1:i m·~l·Íl ir:nfl qu.-· .•¡e_. 0111¡1.'"llm.:u1 l'l"I t!l momPntn de· ln t.ttDulílción. 

J.tt~; nxtru.JrJrd') prtra n~;tí 1 t.i¡io dP pi('zas son t.an compl icac]a~l como 

ma t·"r i.·1) r::; (ji VPrsou ~:u cnext ruyar1. Un qran núm1:ro <lu sel los de 

p11r~rta y c.:i.jur,la de la indu:;tr·i;1 automotri;: •~stiln siündo r;.labora-

rlos por esto:-: métodos ya gu1: 1.1 prcsr;nciu ch, im;c.rtos ri1• plilstico 

y mnt:!Ílicos 10 dan gran ver·;atilid¡¡d, así'. por c:icmplo encontramos 

a lqunar, piez.-i s r¡ue con un b•1e11 tJ i sr,f10 s imp 1 i f ican o l rnon ta i e rlc. 

las mismas '/iJ. qur? con lnY; i ·1~1 .. rtos mencionados pucdc~n sus ti tu.ír 

una operación de encnmc•ntadn, dr1h(!sión, Pnsamblc, cte. 

E:< is ten a<::tllillln!!llto trie:; ( 1) ''istPmas d" vulcanización continua 

r¡u0 :;e: dístingur?n por 1.1 fonn.1 de •.•fPrctt1<1r ,,1 1·urad<J tlr, hule: 

Vu lcani;rnción continua ~:;in tema de sale!i .. 

Vulcanización continua sis temu de gl icol. 

Vulcanización continua sistema UHF 

( lJl tra High PreCU('ncyl 
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~~~~~~-~:..§!~-~;E.. 
Kn est0 prnc~~o <'l p0rfil qun ~1lP dn la Pxtrusnra pasa inmPdiata-

mcnh' ;:¡ un IJ,1ño ,¡., ,;.:i 10r f•m<l idas a ,11 ta t.•mper11tura (22üºC). El 

pilRO por '-'!ll' baiio parmi tt' 1.1 ·~ompl1~tíl vulc,rni 7.ilCiÓn ¡jp]_ ¡-,crfi l. 

perfor;1t•i()flp~; qui' rnrr•~ rnr 1·1 p.:..rtP .in1¡11~ri•)r 1 lt<l ti1ulo. n'!~-:.puen -

rJ,. 'JSlt• h.-iiío y c•Jan(ln l.1!l f•i'·7.d~; y.1 P~tt.Í:i v11JcanizadaH pa;;,·1n por -

Sistr·~<J..<:._~lPS, 

Es id6ntico al nnterior pero el baño de vulcanizaci5n contiene un 

pol iglico1. 

Sistema d!! lJl!P• 

f:8tí' ,;j_!ltf'rna <!s m1 J,1 actualidad el mlÍs aceptarlo y el c-¡ue ha (Jemo~ 

tnirlo m:1yor v1~rr,atilidud con Ja ventaj.1 rle •¡Ur· lo:; perfil•':; non•-

ab!;olut:n. E.;t:e ;;ist0ma ,,fectúa la vulcaniz.-1ción por un si,;tr>mil 1lo 

ble. F.! ¡•rim1,¡· l'•lSO consis-::J; en elevar subí tamonte lil tl•mpr•ratura 

del hule hasta unos 180-200º'-~ y esto '.ie lur;r.1 pasanrlo al perfil -

¡,or un túnel que r•mitt~ ondac-; de al.ta fr('cUc!ncia (microond.:is), pos

teriorm1!!l~c r2l perfil es pasarlo por un larqo tGn0l (4-7 metros) 

dondf~ se <Jr•m'n airf! caliente (l 70°C) el cual ns responsable de 

completar la vulcanizaci6n. 

En L;i fi9ura 3-11 se observan diagrama~; muy sencillor; rle estos ---

tre9 procedimientos. 

Con c!;t;o !FJ contribuye il 1ui..1 brnvr~ rloscr.ipr:ii'in 1Jr!I proc·ow1 do• m.1·-

nufactura r_le J.is partP.S i]IJtomotriC"CS de hu}P '1 'jllO f'Stl! (!f:tudío HI_' 

:-•:·fic!ra. Quedan cxc:luí<las p.:irtcs de seguridad como las mismas 
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J l.1nt;,;; ti <•t r<1!i J11rt,.,o; cuyus prOC('SOS ,PH'df'll sr>r tna!l cornplr>jOS qllP 

1(1!.i a<¡uí t r.1tadori. 

Sí.:1 hil div1,;ido 1•n <10~1 car1!t11los ya qu;_;• €•n uno •le ellos, el número 

IV J'P.Vi:;,H1m1,,r; la •1 .. rificac!,Ón dí• la :::alid.:id q;, lo:; materLücs --

como t.nlf"' ·l•• diferr•ntP'.-' (•t<•l'ª''''' desde l;; m:1teri;:i prima hasta el -

prndur:tr, tr·rrnínadn y en .el sir.¡niente car-ítulo "" antilíz:trfin lus 

co11t- rnl .. (: pi.r· sP <!Stahlt·r;r._;n 0n los procr~sas de 1nc1nufíl.c:.ur(·1 pura 

asv1¡uri:tr !a {·cdidad <h: los productos. Estil separación facilita la 

t~íJrn¡·r~·:1 ¡16:; flt·l obiut ivo dP (~.<;te estudio. 
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l.'/\Pl'l'ULO rv 

CO!l'l'f<úL DE MA'l'El~l1\LI.::S 

Se inicii.I en aste ¡>unto el estudio de la aseguraci6n le la calidad con el 

c0ntr"l tle materi1l11:-s. Una vez mas !;e establece l<l siguiente sul;división: 

4.1. M/Jll~r.i.í1!; primar¡ 

4. 2. t<czcL1s 

4. J. l'refnrma:; 

1\.1\. l'rurlucto tenninildCJ 

Cal>e -iclarar quc en e!;tc capÍl'ulo i:e •inaliz11r.-111 ct1p11s fi.ias, e:; decir ni 

conlrn l ele ma teri c11 p:; r¡tie Y·• existen o que ya p0!;.:i ron pnr un proceso pro

ducL i vo y •¡uc e!; necesario dict<uninar si pueden continuur al sic:;uiente 

paso o etapa. El aniilisia del control del proceso mediante el cual se 

llega il e!;us materiales so revisorii en el capítulc S. 

1\. l M/\TERI/\S PRIM/\S 

Si se quiere hablar closde el punto de vista del concepto moderno 

de Aseguración de Calidad, cualquiera que sea la manufactura, 6s

te se deber~ iniciar con garantizar que las materias primas que -

Re unen dur;mte el proceso cumplon con le.is rcguorimiento~; ;1decua

clr,!.; ¿-¡ SU USO. 

Esta aseguración de calida1l de m<1terit1~; prim¿1s implictJ L1 necc!;i

dad de separar todos aquellos materiales que est6n fuera de espe

cificaciones, evitando así que puedun llegar a las l!neas de pr0-

ducción. Implico también la necesirlad r'c determinar el nivel de 

costo m&s adecuado para un control apropiado de los materiales. 

Por otro lado cabe se~alar tn~1i6n Ja necesidad de mantener un 

contacto estrecho con los proveedores para un mejor control de 

sus productos. 
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t-:n r:· l c.l."~" df'~ [~u.:1 lq1n1~r :-lant.1 1~1.1boril.:-lnra dP artírnlo.s IH1f'r1mntric:P5 

(lr~ h1lln, (1 St(~ J1tHtt"f) t·s ~Jl tal ¡-;._1rd ol plan gPnflra l rk· l"'ontrnl; una dP -

J,1~·: rnzqr,,.u¡ '1u'~ ·;u~:;t i fi ·3:-, •!StiJ as0v1:rar: =Jn PS qur: ci:id-1 crimri\H'!·>to hUlP

rn t~st5 (:],1b<Jri1(1n con ur1.: fórmula qnf• llr-:·.'a ur1 ¡-1rnmí!d1r· de H ,,.-i i:) in-

qr.Pdi,..r1tt·;.: rJ1ft•fl'lit1·~> r·r1 <·c1ra•~tí•rÍ~JtÍr«1·~ '/ furir:iOill~~..:;, '¡' cny,l~i V,'Jt"iU.Ci<) 

n(~S t>U e-1 l idd'l i r1fl1r¡<·!l .•n r>l r:urnpnrta~.~Pnto 1lr1 Ja(, píc:z.¡u~ .. 

En L..t 'l'cd,J.1 ·l-1 :;i rr.ut·::t r:i ·1n.i ¡•¡(·,~;ific. ·if1n ti« ln!. curnr,n11<·nh't-. dp llHZt 

ff>rmuJ.-, l1•ll1·rd, ·Jtv1d1·Jo:; 1.·n qru¡·O~i r·n Lt:t:;(· (1 ~;u fun!~if>n. 

1:1 nÍJmr·r•) •11: c.-imponünt•'S es qranrl0, y ::'.1-r lo tanto, el número ele varia 

l>Lt!~• '¡ue ,;foct,rn J;1 calirl.id en cuanto 3 :nat.,rias primas se refiere tarn 

ldl-11. 

!.a prop1iest,1 el" Asequración tl1' Calidad je rniJtcrL1s primas consta de -

las sigui r.?ntcs ca tapas: 

tl.1.1 

tl. l. 2 

t1.1.3 

tl.1.4 

4. l. 5 

*4.L 1 

Es¡.ec:ificación dn 1;001p1·d d<' m,1:erial1'>;, l\tl<litor'fas de calid.::id. 

Coloc:a(·ión dt! 1d !1rdt-f1 dp COí.I~ :'."rl*. 

kecihn dn r.1at1.·ri·d1·,:. 

In:iper:ción dt\ ln:; mil111rialt•s. 

Dispor1ir:ión dP ~:itt~ríaJ,~s. 

R!!gistros y rPtroalimi-•11L1ción. Contacto permanente con el pr::i_ 

veedor. 

ESPECU' [C1\C1m1ss DE COMPM IJC !1ATERil\f,ES. l\UDITORITIS DE Cllí...I-

DAi:J. ::ornCAC rou DE LA ORDEN ::;:: COMPHI\. 

Una vez •¡ur' el Depart.:imr.·nto <ir~ Prnrlu.::ción hace las regui::;ici:::_ 

ncs do mate>ri'lles suficient1!s :cara cumplir con su'; proqramas, 

proporr:iona al :J-Ppartumf!nto rlF~ Cnmprr·1s una uEsp(•cificación -~to 

Compras u pilra c~da mat<'r ii:..il, l.1 C"lh1 l !;1~r~ 1"L1b0r.::1cla por el :J~-. 

f;artnmPnto de InqnniPrÍrl d0l Prnr1uctn cn11 1.J r:nlabnració:i d1-·l 

Depart<im<'nto Té.-:nicn r; bien •:l L.ahnr.11.nr in rJ,. r:rmt:ri·,1. 



lllll.E ~11\'l'URJ\J, 

OASF: ELl\S'lDME!UCI\ JHJJ.E :; [ rm:'rICO 

HULE REGF:NEHAIX) 

II l\GEtlTES REFOR ll\NTES 
(NEGROS ¡;¡; HUMO 

CARGAS llO NEGRAS 

PLASTIPICANTES 

PEPT I Z!;N'rF:S 

1 TI J\UXILTl\RES DE PROCl·:so FACTICIO:; 

LUBR l CANTES I Nl'ERN'.:l::> 

AGE~:l'ES DE: ADIJESIOll 

ANT10 XIDANTES 

IV ANTI DEGRADANTES ANTIO?DNMrrES 

CERJ·,5 Pl\RAFINICl\.S 

Tabla 4-1, Ingredientes de una fÓnnula hulera 
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V SlSTEMJI DE 

VUJ.C/INIZACION 

V J INGRJmrt:~ll'ES 

ViíRlOS 

AGENTES 

VlJLCiíNI ZANTES 

iíCEJ.ERADORES 

AC'rIVADORES 

UlllllllDOP.ES 

ESPONJANTES 

CO!J)Rt'\NTES 

ODORI ?..ANTES 

INGREDIEN'l'ES PAR!, 

ACABADOS ESPf.CIALF.S 

Tabla 4-1 Continuación. 
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AZUFRE 

OONl\OORES DE AWFRE 

PEROXTDOS 

SELENIO O TEWRIO 

ULTRA !l/11' I OOS 

RAPIOOS 

RAPIDEZ MEDIA 

ACCION RETARDADA 

r)RGANICOS 

~NORGANICOS 

G'l'l\RD/\DORES 



Ent,-, uspf'Ctflc;J<'iÓn d,. c0mtn·a dr-bP cordttnnr lil c(1111p0;:;ici0n quf 

mica d'•l nh1f.nrí.1) y la~ pn..,pj1·dadt' 1 :; fí~ic.t"i y q11Ími~-:;1~; r¡u(• 

f\ 1 ·nri \- i nuac ion se• pw·rlr>n V<·r tos forma to!: d0 1.1 s <'\>pee i f i c.-ic iS!_ 

nes rlr.· compra ,fo los princi¡;a [(•fi l'jrupo>' c':>rnprrncntPS ele un¿¡ fór 

mula hulera típica pata •m C';-r1pur.st.o automotriz, no ~·r~ incluyen 
I 

!ns J ími tc:>s ya q1w Pstos dc-p<:nden di! cad.:. material NJ particu-

lar. 

Una VC'Z que .';e tif'n<• 1-nrfr,.,tar·.r.ntc bien rk-finidas 1'i<> csp1>ci-

fic,1cioncs, r!stds sr- ¡.rmen a disposición dr~l Departamento de -

can 1.:is mejDre.s condi<. 1onf's rk prccin, c¡uF> cumplan con las e~;-

pecific<Jcionr>s y 4u1 tcnqan la capacid;id suficiente pari:I sati:.::, 

facer los volúrwncs r"queridos cnn mayor puntual i<'lad. El De--

part.llm<~nt0 de• Cqrnpr<t!:> th~be pr(J:_,r1rcjnnar a 19.s poslblP.s pro,...rt-:-e

dor0.'l ll!lil copi,1 de li! <!Sf"'cific:aci.Ó11 con una 10yenda adicinnal. 

A continuación tcnem1o;; un C!j(·npJo: 

"Cad<i lote d0 matPrial debe ct.:~¡>lir con la presente c:.pecific::'!_ 

ción . El compré!rlOJ ¡.uerlr> in>':)(cccionar los lcitcs v proba1·los 

con los mí,todos •:st:abll'cidos un la especificación, Aquel.los -

lotes que cxcpdan los nivnJ0s J0 calidad acortablus sor5n ro--

chazarlon '/ rcgrr·sttrlor:; al provr.:t~.rJor, o .si fuera necosdrio munte 

En lo quo a prec!c r;'~ rofif~re, r'l D1 1 pdrtamr~nt::-; d(l romprat; ptJt·-

1\e actuar por ~;i snlo, para la scl0r:ción rle rrnvendor, pero no 

nn lo qua 2 calidad se refi0re4 Para ha~er un~ ~v~luaci5n 

veraz y completa do los diferentes provcc<'lores la sección 



llfil.I·:: 

1) ¡.;9 ti reno 
nJ .. 1r::c i onado 

?.) C1JT1fPnirln de 
;¡r:e i t<: 

l) /\•:ido Or,15nicn 

11) ,J;ibón 

'J) ('IHI i :~a~: t.nL:t l<:H; 

r,) ( 'tHlÍ z,1\; (',<>]1¡f¡J1.•1• 

I!) M. 1 t , • r i .o .,, ,¡ •t f.i. l 

1) "li1;cosid:J'I Mr>on<''( 

J.) f'1'>rm11 l-i v1; t:ancl.:i r 
;I) 25; 35• y ':iíJ'<i 145QC 

'rensión rlc> ruptura 
r·:lonqaclón f.in;tl 
MÓdn lo lOO't 
Durezi..I .Slior1; /\ 

JJ) Rl11:-omr:l1Í:J a lf)OºC 

PHOVEF.DOH: 

Métm.lo 

1\S'I}I D14!G 

1\STM D-11116 

l\STM 0-1·11(, 

1\S'I'M D-141G 

1\STM [) ... 1 ,¡, (Í 

AmM !>-1 ·11 li 

11m·M ll-1 1! 1 (, 

/\~;·1'M J'I- 1'l 1 (, 

1\STM D- 1 f,4(, 

ASTM D-412 

(1) Amnrír:<Jn Soci<!ty for 1'esli.nq anrl Milterials 

T/\HLJ\ 4-2 Espccifi,;.1ción de crnn¡ir;i ck J11ilr·1; f;flH. 
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ESPECIFICACIONES DE COMPRA DE NfGRO DE HUMO 

NEGRO: PROVEtoOR: 

Prueba A E ~ p e e i f i e a e i ón -------
1) 1 nrJ i e e de yodo 

7 ) f. h ',o r c. 1 Í>n de 
:1c e í te 

3) c~nilí't~ 

4) Pérdidas por 
calentamiento 

5) Ma 1 11" •1 do 
p .. ~iduo de (30 o 35 y 325) 
Distribución de pellets 
Con ten 1 dr) de finos 
(e ns a cado~) 

Prueba B 

a) P r ue b as f í s i e as 
Vulc,1ni7ación 15 1 y 30 1 

J/1 5 o r. 
MI 3 O O; 
Te ns i ón de r u p t u r a 

b) Reómetrci i60ºC 

( 1 ) M él o do e mp i r i e o 

Método 

ASTM D-1510 

"Colita de {1) 
r n t ;i

11 

ASTM D-1506 

ASTM D-1509 

ASTM D-1514 
ASTM D-1511 
ASTM D-1508 

ASTHD-15 

ASTM D-412 

ASTH D-2084 

Tabla 4-3, Especificaci6n de compra para Hcgros de Humo 
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ESPEClflCl\CION DE COMPPf1 PARA CARGA'i NO NEGRA'.; 

U10L IN: 

2) Pe~o e~pecífico 

3) 11 
p 

11) Pérrlíd;i pur calcina 
c. í ón 

6) Indice de refrilcciiín 

7) Ha 1 1 e a do 
Humedo (100 y 325) 
Seco (lOfJ y 200) 

Prueba~ B 

1) F6rmulil e~tandi!r 

<1 ) P r u !' b as f í <. i e a ... 
V u 1 c. ar• i l ¡¡e i ó n 
15 1 y 30" 
JI¡ 5 o C 
M/300 '.'. 
Ten~i6n de ruptura 

b) R<'Órnetro 
160 ·e 

p r lle b i1 s e 

1l Cnntenido de Si o2 

2) Contenidn de Alz o3 

P ROVH DO R: .... .__. __ 
Método 

s 1 e 3.2.1.1, 

s 1 e J. 2. 1. 11. 

s 1 e 3.2.J.I¡, 

SIC 3. 2. 2. 12. 

SIC 3. 2. 1. 1 o. 

Método Fornen to 
Mi ne ro 

S !C 3. 2. l. f\. 
ASTM e- 1 84 

ASTM D-l1J2 

SIC 3.2.2.1. 

SIC 3.2.2,2. 

(l) Métodos de la Secretaría de Industria y Cor:lercio 
Departamento di' Normalización 

l ab 1 ¡¡ 4-1¡. Especificación de compra paril corgas no neqras 
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ESPECIFICACIONES OE COMPRA DE C~RGAS NO NEGRAS 

Cl\Ol. HI: PROVEEDOR: ----·-----

p f" IJl"h ,]<; e (Con t.) Es pe e i f i ca e i ó n Mét0do ----· 
3) Con ten i do dr e .1 0 SIC 3.2.2.4. 

1,¡ Conll"nido de Fe 2 03 SIC 3.2.2.2. 

s) Contenido de K20 y Ha 20 SIC 3.2.2,6. 

'l'ubla 4-4. Con ti n11ac:ión 
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[SPEClf'ICT1C!ON or COMPRA DE f\C[ITES o Plfl'1TIFICANTES 

ACEITE: -----
Prueba> f\ -----

1 ) /\p "r i e 11 e i .i - e o 1 n r 

?l s.r.. 60/6oºr 

3) 'Ji•,cosidad SIJS 
,1) lüOºr 
ti) 200°r 

L.) M,1 t r. r i i.1 'lo 1 a t i 1 
72 hr'•• 225°F 

TIPO: 
P ROV~ rDOR: ____ .... - .. ~·-----

[ s pe e í f i e a e i ón 
Método 

AS TM O- 1500 

ASTM D-1250 

AS TM D- 2 16 1 

ASTii D-972 

5) Indice dr. tll'utr.i li1dcii'in ASTM D-9711 

ASTM D-(,11 

t,¡ Punto de .1nilínil 

7) 1 n di e e de rt" f rile e i ón 

O,) Rt"fr;¡ctivity intercept 

')) V r. C 

P r u.-b ¡¡<; B -----
1) F \ .1 s h Poi n t 

2) F i re Poi n t 

3) P uu r Poi 111 

p r ue b i1 <; e ------
1) /\n:llísi<. Cl,1y-Gel 

::, Asfa1tenos 
'J, rolare<; 
z. Aroma ti cos 
'.i, Saturados 

A S T H O - 1 711 7 

AS TM D- 2 1 59 

A ST M D-2 50 1 

ASTM D-92 

f1STM D-92 

ASTM D-97 

ASTM 0-2007 

Tiibla 4-:5. 
Especificación de compra de plastificante 
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ESPEClt"ICACIONES DE COMPRA DE ANTIOXIDANTES Y ANTIOZONAtlTES 

ANT 1OX1 DA'> TE: ____ _ 

1) E~t.:irJ') fí~ico 
en 1 n r 

2) Pe·;o e,·,ec:ífico 

3) Punto :!e fu~ión o 
.-b 11 I 1 i ·: i ón 

ll) M;JI i1";;-:i0 

a) R!!·· '':!1JO de 
(m.1: l.1 ido) 

5) C.-ní n ,, 

6) Solubi !irlad 

7) Vi ·;en<; i d.:id SUS 
( 2 1 O ° F) 

(¡) Ver Bibliogr¡¡fía 

T 1 PO: ----

Especificación 

PROVEEDOR: 

H ~to do 

vis ua 1 

T 26 B (V.:inderbilt) (1) 

T B 11 

T 1 4 11 

T 4 11 

T 1 5 3 11 

ASTM D-2161 

T;1iila 4-6. Especificación de compra de antioxidantes y antiozonantes 
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['iPFClrlCACIONF.S DE COMPRA DE CfRAS 

CE R f\: 

Pru<"ba~ A 

1) t•pil,-i,.ncia r.olnr 

2) Punto d,. fu•;ifin 

3) PunLo di' cnnge 1 ación 

/4) : u rv a d!' enfri,1rniento 

5) ;""·,.,, {J ~ i¡ p ,.. <... í í i e 0 

6) ~ 1·1r1 ( ~ 11 j (j(¡ d .. lJ ( t" i te 

7) •¡ ú fn(~ ( {) de fHªrGxido 

Tabla 11-7, 

TIPO: 

E s pe e i f i e a e i ó n 

- 77 -

PROVErDOP: 

Mé to do 

ASTH ~-1500 

ASTM D-127 

1\STM 0-938 

ASTH D-87 

T 3 O (Vnnderui lt) 

AS TM D- 72 1 

ASTMD-18 



ESPECIFICACIOll DE COMPRA DE ACELERADORES 

Pru~ba~ f1 

l) Estarln fí'.ico 
en 1 n r 

3) Ranri" '1el punto de fusion 

4) MallericJo. Re~iduo de 
ma 1 1 a 1 00 

15¡ Extracto d~ eter petroleot: 

6) e f' n i l ;¡•, 

7 ) 1111 rn•' el il d 

8) Solubilidad 

9) 1 n ~o 1 u b 1 ,. ., en m(' tan o l ,.,,., 

01'!1 tipo Tiazol 

Del tipo Sulfenaniidas 

TIPO: -----
Espec if ic<ición 

PROVEE 00 R: 

Método ----
vis ua 1 

T 26 B Vanderbi 1 t 

T 3 D Vanderbilt 

T 14 Van de rb i 1 t 

T 46 V un de rb i 1 t 

T 4 Vanderbi !t 

T Van de rb i 1 t 

T 153 Vanderbi lt 

T 30 7 Van de rb i 1 t 

Tabl;i 4-8, Especificación de compra de aceleradores 
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(/\udi t.•)rÍ;J¡; di' Cal ída•l) Pn nililboración con olgún miembro dPl 

flt'partamr:ntn Tf.rnicn '-' t•l 1,abon1tnrio y <·nviar )ns rni;ultados 

de rlidH r·valu<i«ÍÓn ·• lor. Dc~partamentor. de Ct•mpras como ayuda 

s" P'''f'nnr· p.1n1 la 1.valu11ci6n un formato como 01 dn la riqura 

4-'J, .,¡ r:1.1.1l SP ) ]Pr1a .iJ Ji,1r:c-r 1.1 vh1i ta al prnVí'<';lnr. Co11 -

Rl,Cil\0 'f l\LMACP.NAMIF:N'!'O DEL MATETUl\L. 

Una vr:z •¡ue la arder. ha r.ido colocada, es conveniente exigir_ 

al prov"Pdor 01 envío de un lote piloto de su materia prima -

para su aprobación definitiva antes de iniciar en un 100\ los 

envios dP material. 

Este pc~upfin lotn dPbrr5 ser analizado cu1dadnsamento por el 

D1:¡,artilJ1ll'flto clr: l\seg\Jrilción rle Cillid.::icl, p,1ra VPrific·,1r <¡tl<c 

cumpla nn un 100' con las <'Specificacionos. En base a los re

~;ult¡1dos d(: 0Sl:P anal isis SI' d0berii comunicar al Dcp.1rtamcnto 

rfo Com¡;ras que ya puede iniciar sus pedidos, o bien si existe 

11lgiín problema con ~-u producto debc,r,'i ser corregjdo inmediata

mnnte. Si esto Último fuera el caso, se pedirla otro lote pi

l0t.o clcl matcri.11 n11P?n, volviéndos(· u verificar hast¿¡ que sea 

<.tprob.1do. 

La ¡¡iqui.nntc et.:tpa ser.) Pl rC'cibo de los primeros lotes de la 

materia prima. A su Jl"qacla deberá ser identificada mediante 

t<irjct.as o etir.¡uPtas clonclr"· aparezca Pl nomhrP. d0l m.ltc•rinl, -

el númr·ni y la fr•cha '.lPl Jote, lil rl.iVl' intr,rn,1 <1.:-l matr·ri..il y 

el nomlJn, del provt>Ml<n DP pref1·r1·1wi;i "~ita t.arj1·t·;1 d0b1:r.'í -
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ce 
o 

FECHA DE LA VISITA: 

3 .DER IOP O B S E R VA C 1 O~¡ ES 

-----···-·------·------·~-~~--------·--- ... 

Herr;wient3: y 

~~~.L!' i1 r_i_,_, ___ _ 

Instalaciones ----
Equipo de,..,,.,,..¡º 
de materia:e; ----------·--------------------------------------·-----
~lmacenaje de md 

teri;iles 

Procedimientc. de 

~ec~i-~-~--------------------~----------------------
ln~.t ,¿¡) ac ione < de 
l <ib ora to r i o 

? roq ramJ <Je C '.)n
t ro l de e a l i .::) ad 

- i ~o de E mp le" dos 

C.'.<LIFICACIOH DEL 
=>=<QVEEDOR SUPERIOR SATISFACTORIO NO SATISFACTORIO 

EFECTUADO POR: 

Tab1a 4-9. Reporte de auditoría de proveedor 



~;"r <],.color ilm.1rilln ¡con una 11•yPnda d•' "Mulr>rial Pí'ndiPn-

lc·. N•, us1n· hant<t cpw .1r,n1Pbf' P l L.1hora ror io". V1·r f iqun.1 

4-10. 

l/'J!': muti·ríi'tlc•H rPcibirlns dcht~rlín co)qc.:ir~r.:. ch~ t:c-11 lnrr~~1 r11w 

!H~iln dC~f.'!;ibl11r-; y f:.Í(:i 1 ele id;.~nti fic:r1r p~1ra !iU ins¡ 1t~'-~ción .. 

P.:tra t·s tn t!H r1t•<:(~sr.u· ir. ·JUP ,. l 1 ncid t:<•r1t¡rJ 11n t;1m¿ifio rsducutJdn_ 

al volúmr~u l·fuP r11 .. mtH1f'·ir"l prJrcl r~vit.ar qur: hilya nohr<·pn~;icj(m de 

matorí..11•!!1 difPr-:nlr·:>, ,-,s d1,cir carla t1pn dP matr!ridlf's qun 

por m1 corist.i tución <¡ufmica y función sean si:mcjant:<'s rJeb,,rán 

t~ner una zona propia, aislados de materiales con los cuales 

se f•tJi:?dan contaminar. 

Por njcmplo sr>ría un Prror colocar todas las cargas reforzantcs 

on una misma zona porque lor; negros de humo contaminarían a -

la•> carr¡as bl.incas, Lo ciert:> es que ül negro de humo puede -

contamin:ir a cualquiPr material, sen este blanco o de cualquier 

otro col (Jr. ¡.;5 por e!m qu<> di fr,r,•nb's crimpañías del ramo hlll•~ 

ro t'Í(H1t!n fJf~J·i!racJo (·!;te- producto en un r:nmp1:1rtim~nto r1isludo -

del. t'D!.t.O de los m11t«•1'i.J!P'>, 

Por Jo 1¡ue respecta a los demás milt1~1-ial<>s se clebe hace• uri.1 -

separaci5n da ellos d0 a=ucrdo il la clilsifie;:ici6n que aparece 

en !:1 'J';1bla 4-1. De 1:!;ta forma se pucd1; tener la zona rle ·~las 

tórrv:·rO!{ donde pueden colocarsn los dif(~rentcs hule!:; Slíitéticos, 

nlltural<~s y rcqoncrado:-;;. La znna de carga::; donde se .:olocdrfin 

las <..:i.lr·qas no tv:·qras: Cdoiinc1s, carbonctto~; de calcio, sil ices, 

cte. 1 y la zona di· n1]:Jros de humo. Si. físicami:•ntt) r..~:-:t.-\s dO!.i 

znnas no st~ 11uedc.'n Lr'n0.r ai~;lada:i .se: r(!Comienda tc•nrr a. l rwqro 

de~ htlmr".> 10 má!; aleja.-ie: ;·.:-osible dc!l rf'sto de lo:~ mutQr1ales 

Otra zona s~ría la de lns uuxi l iarp[; de procesn rlonilt: pnr lo -

general S(' tienen inqc-t!,11r·nte!-1 llqu.ido:• como lo:, ocf~i : 1'")s ~JromEi 

tico~t, riaft8nicon, pc1r.1fínicor-;, alquit.riln dP Jiinn, 1"tr::. 
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PE TE 
NO USAR HASTA QUE APRUEBE EL 

LABORATORIO 
MATERIAL: ____ _ 

CLAVE: 
LOTE: ______ _ 

PROVEEDOR: ____ _ 

FECHA: _____ _ 

RECIBIQ: ___ _ 

COLOR: Afli\RILLO 
Ml\TERIAL: PAPEL Af!ESIVO 

FIG. 4-1 O ETIQUETA DE IDENTIFICACION DE MATERIA PRIMA 
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4. l. 3 

r:J rf"•St1> d<' lo:: l nyrl!diPntf'~¡ qui> f10n ¡rntidngr.1danh~f:, il9Pllt<>S 

dP vulr·.1ni?.M-ié'.n y prmh1ctns v;:it·ioi; d1.,b(•n ocupar otra zona -

s inmpr1· y c11a ndr. haya cl1•marcac íÓn Pntn• ca1l:i grupo. 

pt1r11 c1vitar r"nnfusinni·~• ,,n (•l dPsp;1c·hn d1 1 matt?ri.:tlr ... s. Debr:~r.1 

¡,r·,Jr:1Jr.·1rr.;i: ]41 l irnpi•·/,,l i::,~r11H.1t11nt« y )ti Vt-nti ldcír)n .1:;Í von10 uua 

t.tomp1.·rat11ra '{Ut~ fH" r1.1 1·nrnie11,la nt1 :H 1d mayor d,·! ]r:1'1 1.· .. 

L.1 nL.1¡·;1 siq11i1mtc, ya cumplidas PSL1s condicione'' !;crS la ins 

peccii'.111. 

El punto fundamental Pll P.sta etapa consiste en Obtcn<'r un.1 muo~ 

tra r0presPntativa del material en cureti6n, analizarlo con -

rlifcn:nt:cs pruebas de L:iboratorio y comparar los l'esultados, -

contr.1 su cspecificadiín de aceptación, para determinar si di

r:lln 111<1terial cumplí' los límitc,s do <1prouadón. 

E:n la industria hui< ra las mat:0ri,1s 1<rimas que se rnanojan ~-:e en 

cu1·nt1·iln en di fc.rr>ntl's present;ir:io110s de sólidos y líquidos y 

lo~) vnlíimc•nns rJIJP se m<11H~ian tarnt:i0n son variados. Así fit: tíe 

ne ·:.J.1.lC! lr)s 01.:i~:-:tómern:.;-., carqa:-~ y act•j te•!; de proceso por lo qc-

110.i~al r;on ln:i df' may(n· volÚrnen t·n cnmp..-irución con l~l resto de 

1or; cum¡1onentes. En l-h1~~t~ a dichos vnlúmer1es y a Li función de 

c¡¡da in•1rcdicntc se rl«t1>rminará f•l nivel de mu1~stn:~o pura cada 

uno d" ollos, Las scccinnr1 s 3:1 y 3S riel ~STM contier1cn ~r0co-

dimicnto~; ele muestren para la maynría de Jos ingredientes huie 

ros. 

Para proceder al análl~;is dp c,1d1t :iii\t.r>ri.:i 1 SP n~c0mir•11da u;;:ir 

ld docnmento "E~;pc-cifir:ación e]., Mat .. riil Prima" r.l rual indic.1 

pilra cada material cuales son la[; prucl;,1,; rpw <>e- le· clehen Pfcc 
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tu;ir y ("Ualf'H ~-.:Pu le·~- IÍndtns dl• iH'•lt•ttición parn r:p1P di<~hc.-. ma

t<>ria J 1•uNla ~wr itpr·-·bido. Estt• rkw1Jm.-nto rompren<k ad•.•miÍr. d<' 

lé.ts mt·nríonn<1at4 J1ru<~t:;,~ dr ilCt"ptaci0n, lnG l lamac..lds prL1ebi:tfl e],~ 

rt~ferPncia lafl ('Ui.111··:.: :t1' ~fect.úun c 1::.ri frecu~nciilS dr~ dos o trc·~~ 

mt_·~;e:; y non muP~·~t r,1n ld~.; tnndc~neias dPi miltQrial f:L fnnnulacio 

nc~n complPta!;, o ~1m1,J•imt•nte ~;011 prur.!b .. 1s de.~ mayor 1.:.-qmj\licat·ión 

y ani.iJ i'.;i!i. l\d1•más '''' indica tanto pai:.i !ils ¡•rtl<'h 1s ele ac(•pt~ 

ción como para líJS d·~· r•!ft~rc.•ncia la clave intt:-rna :Jcl mPtodo -

dP. prur>l'.1 <¡UP debe us .. 1rse. Contienf: t.:irnbiP.n la ci.·1ve intC"rni\ 

dc!l material, la el¿·; .. que' ·~'l J>Hl'''°'-'dor le da ii e~c· r'lateria 1 o 

!'] nomhr«, la anilrir-r,cia, la cnrnp0,c:ición química './ t:·l nombre -

el•! 1 ¡,1:ri11.,edor. Pnr ú l t:imo ('S~•-' docurn€•11to incl11~·e l i1 fl'cb.i de 

<:misión, si c.i11ecla a 11n.1 fmpccifir:a•:ión anterior, indica de 

r.¡1w fPcha l?S la canccli1d11 y fi.n,ümcnt¡, la f.i rm.:i del que nfc>c-

tGa l~ ~n11~clfic:aci6n. 

/\ continuilción en ias tigur.1s 4-11 a 4-18 se enumeran lns eje~ 

plos de Especi fic.ici1)n de Milteria Prima para cad.:1 tipo de mate 

r.ia prima usarlo ~n un.:i fórmula hulera. 

El inspector o inspectores deber5n proceder a efectuar los 

mues tn.•os corresponc iPntc!s de materiales y solicitar .:il labor~ 

torin químico las pl"'Jebas señaladas c'n la especifir:ación de ma 

teria prima, como pr·ic·hi\s de• aceptación. El labor,1tocio por -

su parte- nfrr;tuar:í 11
-:·; uni'.il i.sis corrf!sponrlientes :ip1"!qánd0sc t}.:!_ 

trictamr~ntu rt. los m(·t(}dos cie prut:b:1 r:?St.1blf~cidos '/ entreqaril 

loo r•\!:a1ltados dl ir.::¡Jt!ct:or d~ calidad. 

blcc0r c.:iland.:irio anual de pruebas con las frecuencias indica

das i,r¡ ln Especificaciiín d(• Materi:i P1·ima. De esta forma en -

las f ec:llils previstas r>J inspec t.nr •:n trPqar.'Í al laboratorio las 

muestras corn·•!;pondie11t:Ps, debien.in rccal>ar posteriormente los 

resultados, los cuales si bien es c:0rto qu~ no s0rvir&n como 
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ESPECIFICACION DE MATERIA PRIMA 

r;_'Jl1_l:'_l_'..LT C I r)__!:L _Q_l!}_!'l_I CI\_: F:STIRENO-BUTAf>IENO (COPOLIMERO) 

PRUEBAS DE ACEPTACION 
l'HlJICIJl\S 

(MI.! t ·1 f·. HiO"C.) 

2. MJ\'l'l-:R r !1 '/'j!J\1' J l. 

Uf. l Nr'W1RO.JO 

10-4() llllHJJ,lJl':!-i MOONf;y 

?.'!. MJ\Y.. 

1'!. MM< 

SEGUN CURVA PTITRON 

PRUEBAS DE REFERENCIA 
PR!JEBM) 

1 . EST f R!·:~;o REACCIOllAD() 

2. FIJfU-1lJ¡,;, ES'I'ANDAH 

TEMS ron Dr. !<IJP'J'U~A 

1-:t/Jt-lGACTOM E'INA!, 

rnnu:u, sHORr·: 

MODtfln 100'1. 

LIMITES -----

20i MIS. 

350 % MTN. 

60 + 5 SHORE A 

50 KG/c-t
2 

MIN. 

FIG. 11-11 ESPF.CIFICACION DE MATERIA PRIMA PARA HULES SBR 

- 8 5 -

METO DOS 

AS'l'M D- 14 1 (, 

ASTM D-1416 

lN'l'ERtn 0011 

METO DOS 

AS™ D-1416 

TISTM D-412 



ESPECIFICACION DE MATERIA PRIMA 

"!,/\Vi·: ¡¡¡.;1. P? .. '/l·:JrnuH: tl- ! l'! 
--·· - -· .. -- -·- -·--- - -----·-·-··--

,', I' /\ H l E !H.' 1 ,; : f'Cl!.VO DE CCll IJH ~,'.f:'.~HO 

"')Mf'(1:;tl:l•JN ···UIMIC/\: l'./\Híl·"!; -- . - ··- ···- - -----'----- --

PRUEBAS DE ACEPTACION 
L l M l 'l'Eó; 

1. I NIJ f!'J·: !)J-: '(fJ[.li lCI- 'iO 

;~ . l'EHJ¡J !J/\S pc,;p 

r:/\LEW'fi.H ! l'.~,r;· ! n Mf\X. 

-L corrrr-:rH !YJ ¡¡¡: FlffiS 1 '>'t M/\X. 

4. CFN l ZMi 
,.. M/\X. 

PRUEBAS DE REFERENCIA 
Pll.Uf:'.fll\S 

1 • P.I':'> 1 flfJD DE !'J'1Ll.f\S 

'!1·'.N:; rr:tl fJE !HJP'l'UR/\ 

El.ONG/\CVitl F'JNAT. 

ü\JPJ·:ZA SHOPE 

MODULO 300t 

l.IMI'rES ------

1 20 Kr:, ¡c:_,2 

100'0 MI!<. 

60 + ; ºSHORE f\ 

40-60KG/CM
2 

J'I-.· 'i/\ l·:SPEC.: I 
•'1\NCEI.A A: 
;11:c11A POR: 

'.'O.:_~~.:.____: ________ - -

OBSEHVACIO~:ES: 

. --· -·----·--··------- __ .J 
MP.T:)DOS 

M>'rM fJ-1 'i1 n 

llf>TM D-1 'J09 

ASTM D-1506 

METO DOS 

Af>TM D-1511 

l\STM D-412 

FIG. 4-12 f~SPECrFICACION DE MA'í1'.:RIA PRIMA f>l\Rt\ tlEGRO DE HUMO 

- 8 6 -



ESPECIFICACION DE MATERIA PRIMA 
r: LA v ,.; 1wn;1rn11: J> Hc~nrr-:; :;-- l'HJO 
···-·-- ... -------- ~--~-

l\PJ\l<l EllC r r.: POJ.VIJ l!LMJCIJ ~·~:_;y ¡.'lf~J 
-·- ·---·-- --·-·---

PRUEBAS DE ACEPTACION 
P H TJ /·:HA:; LIMITES METODOS 

··----·- ·-----

1. IJIJMl:i1t,D '.l't W1:•:. SIC 3. 2. 1. 1. 

~~ . pll (). 5-7. :! SIC 3.2.1.4. 

l. PES() E!';PfTH'ICO 1. 2- 1. (, SIC 3. 2. 1. 11 

'1. M/\l,J./\ ]2C, 5'h l·L\:{ • SIC 3.2.1.8 

----------·--- ----·---·---------·---------------------------

PRUEBAS DE REFERENCIA 
PR!JEBAS 

1. rrmrc:: DE RF.F'Rl\CCFJ~l 

:>. 1'\!J:·;!:·H•::.:":·~l DE ACEI1'2 

·i. PEH!JT!)í\ POR Cl\LCI:-<J\l::ro~; 

'I'ENS 1 'l!1 DE HUPTURA 

MODljL·J '3'.JOt 

FEUIA ESPF.C: 

C/\ NC ¡.;r,¡, A: 

liECHA POR: 

vo. no.: 

LIMITES 

1.G;>-1. 65 

f3ml/lc11 MIN. 

2i Mr,x. 

AOKG/C~l 2 

500~. MIN. 

45 + 5ºSHORE A 

20-35KG/CM
2 

OBSERVACIONf:S: 

m:TODOS --------

F'OMEN'l'O MINERO 

SIC 3.2.1.10 

SIC 3.2.2.12 

AS'JM D-412 

----------------< 

FIG. 4~ 1 J ESPF.C IFICACION DE MATERIA PRIMA PAP.?, CARGl\S NO NEGRAS 
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ESPECIFICACION DE MATERIA PRIMA 

"-~-'~~!~_~<;_~: J.J~llJlDO vr:::coso C(JLOH VERDr; OSCURO 

PRUEBAS DE ACEPTACION 
L IMITr:~; METODOS ·----·· 

1. l'UNTll DE /lllf l. !NI\ '.H1-11 O AS'l"M j)-(¡ 11 

2' ltlJJ[('[-; 1J1·: fü·:l-'Hl\CC 1 ON 1. ~2-1. •,4 ASTM D-1747 

l. Ml\'l'!.;tt r !\ VOJ.A'l'l l. :!'~ M/\X. AS'I'M D-'.J"/2 

4. V l ;;('().') WMl su:;-?.OOºF 100-12() s ASTM D-2161 

'i. PI::;r¡ rc:;p¡-:c'TF reo (,O"P .98-1 02 ASTM D-1250 

(,_ l"LADIJ l'OHlT 21\0ºC MlN. AS'l"M D-92 

-------·------·-·--- -------·----------
PRUEBAS DE REFERENCIA 

PRU El\J\ S 
~--~----

1. COl,QR 

V f ~>COS IDAD SUS 100 e F' 

1. VGC 

4. f\N!1LI SIS CIJ\ Y Gf.l, 

.:,\NC'ELA /\: 

LIMITES 

8-9 

150-170s 

ME TODOS ----
ASTM D-1500 

ASTM D-21G1 

l\S'l'M D-2501 

ASTM D-2007 

··- · ·:-1·-;;~--;:;~PEC' ~-[OBSERVACIONES: 

-~'.::~¡~-º~~~:_____________ - ____________________ __. 
FIG. 4-14 ESPf':CIFICACION DE MJ\TERII\ PRH\I\ PAAA AC!':ITES Y 

PL.i'\STIFICANTES 
- 80 -



ESPECIFICACION DE MATERIA PRIMA 

PRUEBAS DE ACEPTACION 
P!WF:BAS LIMITF:S ------

1. l'UNT(J DF; FUSIOll 65-70°C 

2. COLOR CAFE OSCURO 

1. CEN !7,A~; .7 '~ MAX. 

•1. ESI•ECTR'lFO'I'fJMETRIA 

lJI:: l NFP.A?.';JO SEGUN CURVA PATRON 

PRUEBAS DE REFERENCIA 
PRUEBAS 

/.. SOLUBILIDAD ACE1'0N11 

LIMITES ·-·----· 

81. MAX. 

10q/?.'.iml .MIN. 

190-220 s 

VANDERBILT T-3-B 

VISUAL 

VANDERBIL T-4 

INTERNO 0011 

ME TODOS 

VANDE!IBILT T-14 

VANDERBILT T-153 

AS™ D-2161 

---· .. ·--·--------------------...-----------------------< 
i·' J·: i; ll A ES P F. C : OBSERVACIONES: 
CANCEl.1\ A: 

JIECllA POR: 

VO. BO. 
·---·----·----------------~ 

FIG. 4-15 ¡.;SPEC!l"ICACION DE Mi"\TERJA PRIMA PARt"\ ANTIOXIDANTES 
Y AN'rIOZONl\NTES. 
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ESPECIFICACION DE MATERIA PRIMA 

PRUEBAS DE ACEPT ACION 

1. l'IJNTO DE FU:; ION 

;?. PEsrl ESPECIFICO 

l. CUHVA DE F.m'R!AMiEt•m) 

1l. r:•)f,()f( 

LIMITES 

50-60''C 

. 96-1. 02 

SEGUN CURVA PATRON 

BLANCO 

METODOS 

AS'I'M D-127 

VANDF.HBILT 'l'-3-D 

ASTM D-87 

VISUAL 

·------------- -----------------·------"< 

PRUEBAS DE REFERENCIA 
PRUEBAS 

1 • PUNTO DF. CONGELAC TOtl 

.. ~. UiNTENIDO lJE ACET'l'E 

3. ¡;:-;í'ECTF.OF'OTOMETRIA 

DE INFRAHOJO 

¡,·r;r~lll\ ESPEC.: 
f:flltCELA 'A: 
lll·:CHJ\ POR: 

VO. BU, : 

LIMITES 

2Ci-40ºC 

121. MAX • 

SEGUN CURVA PATRON 

FIG. 4-16 ESPECIFICACION DE MATERIA PRH!i\ PARt\ CERAS. 
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ME TODOS 

ASTM D-938 

ASTii D-271 

INTERNO 0011 



ESPECIFICACION 

<_.'!J11/f': JH-.;. f'f{(l 1/F:C-:1J'.d{: J>H(ll/IJLI: 1<\'. 
~-·- ..... - - -- -·- - - - .. ----. 

DE·-·MATE.Rl,~-PRÚ~A------------1 

1 

WilfüJH·: lll-:!, HifJl/f·:1·:011P: /\llXlJ.l!lf<t::. lllJf.EH<JS 

----- ------ -·--¡;-R-UEBAS DE ACEPTACIO_N ____ ------------1 
PfllJí:f•./\:·; LIMITES METüDOS 

1. f•IJti'l~J fJE FlJ!3TOU 

•1. HI·::; l/ilJU M/\Ll.1'\ 100 

6()-7()ºC 

/~. Ml\X. 

AMJ\lUJ,W 

6·1. MAX 

'i. ¡.;~;p¡ ;r:TH()!"(J'['0:1f:TR r !\ 

!JE fNFHAEr i,JO 

1. l!U.'lEDl\D 

l. i'!·::;o F.SPF.Clf"TCO 

SEGUN CURVA P/\TRON 

PRUEBAS DE REFERENCIA 

1» MAX. 

2.S't MAX. 

1. 2-1. 11 

---- 1 

V/\NDERBILT T-3-D 

VANDERBILT '.l'-4 

VISUAL 

V/\NDERB I L T ·r-1 4 

INTERNO 0011 

METODOS 

VAND8RBILT ·r-1 

VANDERBILT T- 307 

VANDERBILT T-3-D 

¡.;;;~;,;,'\ · l~;~p~~:~:---------------1--0-8_S_E_R_V_/\_C_IO_N_.E_S_• _________ _ 

~::~:::~)~; --------------- ______ · ______________ _, 

FIG. 4-17 ESPECIFICACION DE MATERIA PRIMA PARA ACELEP.ADORES. 
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ESPECIFICACION DE MATERIA PRIMA 
<'1.1\\11'. ;•tf;:l<NA: l\C'l'lVl\!Y'il< !,? 

?DHHIU·: r,r::. f·fdNEEUOH: MUit:liM,E:; Nl\Cf0Nl1!.E:.·; 
•• .::::::::::;:.::;,,.~;:,".:_ •• ·.• r ·~~-:'.:.'.:;:"...::;:::':':'.::--::-_:::_.;..__ __ •··••··- • ••••- ---··- • • ·-···---·-- ~-·------,.-··--·-------------------~ 

PRUEBAS DE ACEPTACION 

1. l\l'llh r n;r: r 11 POLVO r;r :. A< BlJ\NCíl 

2. llllM!<fJf\fl l'li Ml\X. 
., 

pi! '· r,-n 
4. CJ:NJ zr,~; 97. 5'!. MI!L 

~·----------------------

PRUEBAS DE REFERENCIA 
PRU!Wl\S 1,mrn::; ----
1. PIJRr:?.I\ 

C:JN'l'EN [[)() DE ·'.iXllY) DE z me 97 .si Mm. 

VISU1iL 

VANDEHilI L ·r- 1 

SIC 3.2.1.4. 

VANDEP..BILT 'r-4 

METO DOS 

1N'l'ERNO 0022 

·-----'------------~--------r---·---

,·:· ·¡¡;. 1:;;(1J·:(;. : 
\~~~-~LL1\ /\: 

Vi'. no.: 

OBSERVACIONES: 

f!G. 4-18 ESPECIFICACION DE MATERIA ?RIMA PAR/\ ACT!VADORES. 
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4.1.4 

pilriÍmPt·rn du .:1c· .. ptrH'lf·n y rt~c·hñzn, ~~.i. !"if'riÍn rnuy 1Ít í lt~~~ a loH -

rlepiltliun••ntn~; tt'~cr1ic1.·.;. n dP inq1lnit1rÍrt p:1rd h.inwr df:cininnt·~.; 

t"fJferf•n\·:L1 t:unbi0n ~cnu~:adi\S t.:u~1n(lo í(Jr alqunn razón exist:t? d1-

qunil dtJrlri cnn lt.¡~~ r·f·~:'l l tado 1• df· lc-i~: ¡.rur:bt.1.S de acc-~Ft.uci611 y 1·.~ 

te..--ra:r"; '·' proi·1. ... J, . .i 1·f,•cttJdt: 11n'1 o v;,r ian du 1ns f."!('·ncionddftfi -

¡1n1tdl.1f~ dP rL•fPrP11Ci.."1, lo 1:u1~11 qPr1er:11n1P11lt., (\S sufich~ntc pdra 

dt~l(•nnln1tr si ,.¡ mat1:r1.Jl t\s rlprobaJc1 o no. 

En co11vr-.niont,., ~.0i1illdr ,~n c·~te punto, quc- este prn::·eso que hc

mo~' dr!s1:ri t.o dri mu1}!;trt 10 y aniÍl.isis d'~ material.e!:-• dobc1r5 hacer 

s(~ r-n f(1cma L'XI1f:ditd '/ si!;tcmática, :/a que los de;1art,1mentos -

pro<ltH'tivo:i r-~;tarán ( ,-,nst.Jr1tP1m~ntc ~·;r~:iionando a J,35 ~ieccíonos 

<lt.• Cal icli\d y 111 lilb(•;,"ttcn·io JitHr:t qur: ,··n cuanto los rn;1t0rL.lles 

1 l(•g\lf'll a lr1~i bodr•q11··t lin olmt\Cr?narni1·ntn, ~n1.Hl lib1~r.-1dos lo 111&s 

pronb:i ¡)n··;ibl''> par,1 1,<•dtlr inc.:oq)orarlo~; al proccsr·; productivo. 

E~~tt1 (:ituaci0n sP cnri~¡Jlica en n11Pstr1·)s tiempos por lil rt:ducción 

c}p iíl'Jf•f1t~Jrio:; de• Tnélt.f:rÍal qllP t;Ur_•lf•rí dor;rpt(lr lo:::: departtlffiCJl

t08 di· compras on r:ornbinnciór1 o por iristrucr.iones ch~ lus seccio 

tl<'S ti•• r in.:inzas. Si 11 1•mb;1rqo, lo ant .. -·r 1.nr no debe c1riq inar que 

ln<i rl•·pi!rtarnentns <lr· ,- .. 1 idacl se clej.1n 11.>vai: por lichas presiz 

nr?!1 y r:aiqan Lln errPrPs u omisiones ':!U(~ al final ele cuentas 

Hor1 más costosos, ya. r.¡ut:• el ht.'Cho de usar un ma tc-1· ia l fuera de 

(~spcc i ficución causa ¡iPrrlida!3 dt~ ti:~:-npn, mano de '.:<Dra y hnsta 

de (Jtros materi;il<,!J (:n buen r.stado. 

DISPOSlClotl DE MATEHil\LES. 

Lu disposici6n dt! rnltt1.·t·i;tl0~; ~~~'i L1 ,_.~1lminación tlc· la nperdci0n 

de in~~pccción y cnn~;i~;tr! r:in dPc.id1r (!ll ba.t;e u los re.1.1ultadns 

df'l lal1orato1·io y comparando con lo~; límites que marcil la esp::_ 

ci.fi<.,1ción si f!l matt.-rL~l C'5tá 1•11 condiciones de sr:r usado por 

<'! 1kpartamf·nto de ¡.iroclucción, ya ,1ue ~~atisfacr· tn,Jos los re-

q11is i t.ns de calidad. 
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lJt1cJ V'"'· 11ut• ~:1- ··i·r;••''P l.' dt~:l'("il"if\11 ,¡, 1 111,,t,·ri.il 

cr1,-1zado 4·, aprct-•."?·I··, ~-: .. dt.•b•·r5 ¡1r11<...'t 1d1•r a ich•nt 1 fi!: .. 1 

cnn t,1rj<:tas dt.·· .. ,prob.:H:ión o r••chazo 5.t•qÚn St:<·l P] r.-:-· SP re 

ccmienrlt1n tariPt,3!; VPr<h)5 y rojas cnn ltn formato :1l:;1.· !c1 t}O lu 

fiqura ~-1~. Es•aH t~riotas debcr&n cnloc~rse sob:· ..• otiqu~ 

t::is dt• f"'nrJi,.n".··· ffiquril 4-101 co]oc;¡¡dét¡; ,¡ l,, llcq.: l ;_,_. mate

r·iul o liir.·n '>Í ,,,.¡ ¡;.:.,dl>lo se dr-uer.Ín d1•s¡1renclc,r p.i.:« ·'" la 

Ú1dc;,1 p•irt•: visiblP ·'""1 la correspon•lit~ntc o l¿¡ apl"c~ ··tón o -

F:n 111 pr:i(:tica :,(· hil ohn('rva<io Pn mu<·h,1.c; nc11:. ií.lnc·:· 

~~ ... h11y.i l l1·~nJdo ·'.t c:cl)h'> iu1 bnf"•fl ln\lf•st r""' an;\l i:::;i~' 

r•i0r1 dP matúr.i,1!<·:;1 111 mnmr~ntn d1· ·~urtir In~-. mi1t.1.>rJ 

ihJt:t·ii'111 nP C')ffií•t·c-n Pr l-<1rp~; c;uancln l1.1~; \r1tt:H itpr·o11,t !,·, 

" pro-

i clen--

tiflr.arlo:~ con tar)t~L1 Vt•rdt! Psttln m<':~cl,tdo~ 1:nn 1t:~· -t1 chaza

dns idl'ntificarlw: c0n t:irjt?t..-, roja, ya :;foil porque ,i, :'..I t..:irje

tc:i no (~~tii visible~, <• Sl~ romJA~, sf~ desp~qa o sirnptcn ·-:«'.'.e alguien 

SP l,1 retir6. Por esta rtizón üS una priíct.i.ca obL1.:.· .. ~ (;.ue 

cuando un mat~rial es r0rhazarlo por estar fuera rl· 

c-i1J1wi; 1 al r.iar:iento dv idontific.:irlo cnn la tarjc~t· 

ser srqrcqado Jcl mntorial o materiales aprobado~ 

PO un,·\ zona exclusiv.:-1 do mat(!riales rechazados, e~ 

manf'!<:PriÍ hds ta que sr:;i dcvue.1 to n 1 provepdor. 

Las 1·t.irpH:t:1~·; ·fr.· 1<1 f iqura 4-l'J (JC~n1-n.·r1lmunt1.! sc"n 

>"uih(~siva!; 'l'h· fáci lm1~ntc r1ro I.iur~dt·n üdheri r d lo:; 

pilqUeH dol :natiorial, /(J Sf't•t I'üpel., r!IJlictilPnO, '· 

car ndi:; 1J;• ur.a tarjctd roja 011 l-'l lnLe C'n Cllt·sti . .

to rlt' q11n f5:::i\me11tt' ¡;1wcla idetitificarse <!Vitar;d• 

cnnfusi0n. 

.1c:i ficil

,1 deberá 

; .. )car se 

cual peE_ 

·:etas 

···:nt<-'!i em 

:UÍ!»tica 

':1 lJl objc 

_ :1lqunil -

Una VPZ qui.) 1 ns mat:t•r i a les tPll<J·H• .sn c~nrrf'Spnnd 1 ·: idf~nt i fi-

cac.ión torlns a:¡unllos que t<•nq;:in 1,t i<¡tl!'ta verdr-, .. :dn a dis-



¡.---------------· 

APROBADO 

MATERIAL' _PROVEEDOR: ~ 
CLAVE: FECHA: __ 
LOTE' APROBO: 

~-- --·----------· 

COI.UH: VF.FUiE 

MATf.RitiL: PM'SL Af!Efi[VO 

RECHAZADO 

' TER JA L: PROVEEDOR: 
VE FECHA: _________ _ 
E' RECHAZO: ____ _ 
~-··-----------·--·-------·----------

COLOR: ROJO 

Mt1TERIJ\L: PArC::J. J\DllESIVO 

FIG. 4- 19 ETIQUETAS DE APítOB/\CI<.:N Y RECHA 2n DE MATERIA 
PRIMA. 
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'1, 1 .. '• 

1•<1fil,·1(1n ¡},, IPH (lt•J,tlrt1Unt ... ntn!-1 p1odt11·t ivn~;, pr•r11 it11u"l lnn quP 

t. i1 1 pr•n f'ttr jpt.1 rr1jil '/ 1.r)r 1•P<lf' r1·1_'ht1Z.i1llfls dt·br•r,1n rP¡1nrtar~1p 

11l ¡.:r0VPPdor pnra qoP r.~tP lo!! rr-c:Pj11 ri 1.-, hri~Vi"~dad po~:il-,]0. 

Solr.i t•n cagofl ñc ''xtrr·ma urqcncia !;., JHlt'rl<'n dar los casos si

qlli•~nt1•": 

.1. 1;1ue "1 ma t~·r ja l sr><I e~1coq ! rlo r·n un 1 ooi prn ¡, 1 prnv1•rdor, 

í''t i ranrln f'l dPfectuosc• y som•~tir•ndq el rPsto (1 tH1ll rillf'Víi 

pnwba r:n el lahor<1t »rio, p.:irc1 V•'ri f lCdr q1w <:>~~tá dr!ntro <IL• -

P:!-if·'!ci fic,:H:ión. 

b. /\C.'l'11tilr on ca~;q!; .¡,. extn.'ma 1JrqPncia un milt.•!r ial ftu~ra de 

<·!:!,"''¡ f ic'acióri, com¡·z·,,banrlo qui• no ca11sará daños m,1yores en -

J;i producción. ¡.., M1tp1·ior solo rkber.í hiH'f'rsc, ¡•c>r dc•cisión 

dP 11nf1 }u11tri (º(!l,.ln·dd<"i Pnt1·P lo~i d<•p,1rt.:-11n(•lltfls dí· compra:-1, -

prnrJu<:ci/)fl, inr.tPI1l"I Írl r1 tÚC"nico y conr.rc~t d1_ .. t.~al idad, dnbiendo 

sor uvalada p<.1r la dirPcci()n qenPral, quitHl 1J.:irá 1~1 ¡1utoL·izu

ri i1n f i ria l . 

l\C¡u0l lo~; r'rovecdor·~~, qiw frecucnlerncntc originc.·n t>stos casos, 

dt~bf•r:Ín ~Pr su!·it i t.u í 11c¡s I'ºr otro~; mií~; cnnf iab lPs, cu..-1nc:10 <1 sto 

:~•··1 P''~' i b 1 P. Cua11d11 11n lo Sf'1l !;(• i"lt 1 l1<• r ri Pf1v L.l r 11 n.1 , .... nmi s iún 

pilr.~1 t.r'1\ldr dl' 11vi tdr J.1~-; f.Jl li1s frP1'l1<'ntt.•f: (•n lo~~ nnvíor; .. 

DP to1los los m<1teri~il1•s inspeccionaclos y con disposición se -

recomlnnda guardar un registro ~dccuado. Se puede tener para 

r:a<ia unn •lr> c•l los una tarjeta archivdble en donde se asienten 

el nombre comerci:il rlt•l matPrial, el nombre químico, la clave 

i nt(!t'l1d y el prcwr>edor. Además <:n forma de col urnna se asenta

r¡ la f0cha dP cada n6mero d0 lotf', la cantidad y el proveedor 

~-;i.. e~; quP bubiL1 ra vari.1s opr:iones. En ~:;Pcp1id,1 S0. anotarfin los 

r"sul tiHlm; d•) l.~s dj f Pt-r:ntrg prupb.1s, irnlii·ando "l m0tocln rlc -

pru•~hi.1 11s.1do. Fina lm(•f1tf~ rtt• ,·1not,·1rl) ],, dir-iJHl!"{ición y lcl:·; fir-
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la fi9ura 4-20. 

l;is tenrlPncias rk t:dl 1dMJ ,¡,. loi; rJj fi>r•'lltNl provec>do:·1;•. ¡mnie_:: 

do r·r;t·a infnrrn11r.i;;n 'Jl ~H~rvi~.·i.11 del D1"\partamento d(· ·.:1~c·¡¡·~~1 -

pdr~ 4u1· lo cor1~:idr·1·n t•n sun .1dgu1sicionr-s futurñs y :.u.:m1c!n a 

Jos rlt>pnr:tamcnl:r's e.Je InqenicrÍa para q•J!' pu,,dan hace: ¡_·:unas 

Estos rc•q1str0:: t.1mbién son Úti.l,,s para retroalím1>nt:1· .1forma 

c:ión par·a la in~q)r.<:ción. Por t')jer.1plo suele sucedc.:;· ~;~.:: dqu-

nos prnveedorrs 0nvío11 muestras iniciale-s para aprob.:.: ,·;:1 que 

r1.nnpl1·n con todr•s lo:; requ.í.si tos de la especif icac.1ó1 · 1\Ín 

Jos primr.ros lot,•s ,;iguen esta línea. Con esto obtlt:i:•!í 1mu. 

ciert:r1 confi3nza df."l consumidor }' este establece dt~!-·~~i:1,1do -

nivul de• nn1P.strC'n ~1ara sus lotes. Con los regist:.-o~ ~'~n.;:iona-

dof' s« ¡,upc]r_• vr>n f; car si un provPcdor 1nantiene l.:·: r:; __ .~;¡¡\ de 

nus l0tP!l inicizdes o si se Pstá dc•splazado hacia l:.~:;::·:t do 

lofl líriitcs ,e¡,~ la c·spccificación. Si esto Últ.i.mo :°l:,,·, '!l ca

so, se •l,,berán ilLLr.K·nt.1r los niveles de muestreo, i;dc ,.;;::ole --

notar inmediat;imr>nt;e al provcC?dor, que su product:: ,.,,· .. -, rn21n¡i

nal en su calidad. La experiencia demuestra que <:s::.. ::·:íc:tica 

e.s muy sana, ya •.;urc obliga al proveedor a tener u;, :-.:·,;-.;:ol mas 

~~trirto de sus lat0s. 

Este contacto c.·on el proveedor se hace 9eneralment:•· ·:.:i :m in

t<>rmr,diario qui~ (es ej vendedor del producto. En , • .,'., .:·Hlu!'<tria 

como ·~n otrilf< dici.o representante del proveedor ,_-¡_"'· ·:. periód~ 

camt:r1tP '-11 el irar¡tt:> y 0s ll Pl a quinn se reporta c~,h: :c.:.:r. ano

mal '.'.a en sm" pro.:iur:tos, o bir.n se le informa de cu" :;-.:1 •·r lote 

rechazado y ca\.lsiis de los mismns. 1'ambiPn el vendr,l'.·:· :w con

vierte •'n Pl contacto entre Pl laboratorio del ci.ien '! Pl -

dr,l provN~dor, en io que se refierC' a comparaciór: ,i· .,,;;ulta-

dos, esta~darízaci6n d12 métodos de prueba, i nfoIT:,;i:· .in técni-
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CONTROL DE MATERIA PRIMA 

NOMBRE QUI MICO: _____ _ PROVEEDORES: A._, ___________ _ 
NOMBRE COMERCIAL: ____ _ ª·---------~ CLAVE: ______ _ c. __ 

FIG. 4-20 TAH.JETA DE co:,TROL DE PRUEBAS DE MATERIA PRIMA. 



ca, r•tc., lo \·tii:1l pr; muy i111pnrtc1r1tP y¡1 qut" r-n ,)lguníl~~ 1..1casi'2 

OPS 11··., rPsuJt;irlns rlt.o las prur•b·l'< di.fi•·n•n clf' 'in Ltb<'t«1torio 

il ntrr, <lepenrlien<lo dP t;is conrlicion1·s bajo las cualps se 

ofectúa11. 

En r<•numen SP pu•.•de dr,cir que i:l contacto per::-,ancnte con el 

proveedor es una pr~ctica san~ que redunda en benAficios mu

tuos paru eli:var la c;1!idarl d•.: las materias pnma5, evitando 

lQs cn1~t(1sos ri:?chazos que tunto dinero cuesti"in tanto a consu 

midor"s como a pr<'lVl·Cdores. 

Aquí sn concluye' todo lo rC'latiwi a materias primas en cuanto 

a i;u <~ontrol. 

tl. 2 CON'rROL DE MEZC!.l\S 

Comn rru:zc: 1 a sr, r·ntiPnde r> l conj unt:o de rnatcr ias primas de una f6rmula 'f?. 

i.nr.orporada l•n las prop<ircionc~; corrPsponclientes. Para ~1 control do 

ITH'7.Glas P~l nccr:.r-~ario hacen~ una división resultado de una prticticn muy 

común t:-n u·,do~; loH fabrícanteFí de hule, C!lJP consiste en ~ividir al me::--

La prie~ra contiono por :~ 

LJPIH~ral l!l f.ilast./)mnro, }¿1::.; 1..~·ar9us, lo!; plasti ficantes, lr::; untioxiciantc::s 

y lr>~> activadn1-r1s¡ ;1 11~_-1t>·1 !>C lP dr:i c~l fl<;:abrr.• tle müz.cla :~.dostr.1 o m.'":).ste::-

barc:h, ia cuúl 110 '"s po .. ;tr:-lo vulc;1nizar 'ici que no conti.t:n'" J0s acelerd:::i 

n•s, rii. vulr;¿inizadore.c.; cr~rre~;ppndicntr}~.i; rst.n!-; \Íl tir!10.~ ::e agrcqa11 en la 

:.;c~quntla. lJdrt.e, la cudl r~s 1 lamadrl CíJmpUe!:::tci firhtl o mcz-:-la aceleradu. Lo 

.rnterior :;I' ;111.il izó ()<;t.il lacfom1•11t" (~n el capít.11!0 <ln P,;nccso•; rl<' Prorluc--

ció11 (S•:;cc:1ñn .1. 1). Dcbiclo a 1•!;l.<i división tondr0mos ·O::os puntos do c~·n--

trol cori·o!;pontliente:; a cada una de esas etapils. 

4.2.l 

La mezcla m3ostra contiene los lngredientcs ~¡s importantes de 

la fórmula cm cuanto a volúrnen se refiere. Existen tres prue-
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bas b~sicas paro cr:>rtif1~ar ln calid~d en Pste punto que son: 

El ¡::r•sn <>npecífiro r dr·1,r.1<iad, .la v1scocidad y el grado de dis 

persión. 

En cuanto al mur,strc-r, "n esta f!ta¡,a <i<" recomienda hacerlo al -

lOOl., ya c¡ue ,,¡ prncP<;O d" mc•;'.r:L1du .:k:t hule es un procnso do 

tipo tiiltch o ¡ior lnt.""• rJ,.. tal fnr~ma ~L'e <le nwzcla a mr:>zcla 

ptH.'<lf~TJ prent:..•ntr1rsc variacionr-s cnnsiJ¡:a·rrlbles clependír~ndo de la 

e!ltabi J idarl del pn>cc·:;<,, Anal iu1rPrn<>s en si:quida c:;Fla un¡¡ de 

la~::; pru1~hc:lr1 y 1 i:1 frr«.' 1H·nc i a rocomr-nd;ü)l(•. 

_!'eso_l~r_ecífic.'.:'._~l)•:n:.;..01..'.12.· Esta pz:-:J•:ba r;c pfectúa pilrn dete;:, 

minar ni oxi.st.r!n erron~::> qr11csns 1::n la pc-snda del pol]mpro, 

las carqas o Pl J)lastifica11to, Exist~n diferentes m5todos para 

efectuar esta prueba, paro el m&s efPctivo y usado es aquel en 

·~l c;u.il se elabnran soluciones de rl0ruro de zi.nc con un peso_ 

«spccíf ico r:onocido, dr'l1tro di! los rangos que se desean probar, 

verif·i~5nclolo~ cor1 un rl~ns!metro. U11~ vez qtlP se tienen los -

mene ir:ind(lus l'iHHJO!J dr: peso espncí f ic·-., se toma unu peqU<;'Íla can 

tidnrl d1., hul1_' y SP .int·r·--,flllCC' Pn las ,!ifcr<~nto~i soluciones, 

hast.d ':ncontrtlr aq11f~l li! vn lr1 cual ni. sr: hunde, ni s0 va (1 lll 

fHlp(·l·fici,.•, !'.ilfl!J qui• flot'.l hllCÍ<..i t\l r,;i~J1tl"O dP la :;uluciÓn, aSÍ¡[_ 

nandu .-i la m111_·strll c~l JiPso nspacífiC(J de Lii.cha solución. Es re 

cornend11blP VPt·ifir;,1r fr~cuentl!rnentc con ol denslm12tro el valor 

del J·~·so espP,.:Ífic·o ·](· cwda solución, ya que~ con el ft·ücUfH1te __ 

uso ne vontami11an u~~s a cJtras variando s11sta11cialm0nto sus va 

lores. Por la scncilluz y utilidad ia esta prueba se recomie~ 

da efc,ctuarlil al 100'!. de las mczcl.:is. El departamPnto técnir.o 

deber§ aspecificar lo~ valores de densidad pnra ca~a uno de 

sus compuestos así corno las tolerancias permisibles, lns cua-

les varían normal.ment.> en un + 2'!.. 

~~· Eqt.a prtlf'b<i nos determin,; la Pficil·ncia del t:ri'lb~ 

jo mcc&nico que ha recibido el compuesto al mezclarse y nos --
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COlflf,t'lH.•bfl. í!llP l clH V Í f.cnnidadi'!i cJp 1 O~i J'O 11.mPro~·; U~~ado~~ c.~n l.il -

m1~zcla hi:tya s1d1: lit 1·r~rn\ctr1. r-:~1 im¡inrt..·1nte la Vf\ri(ic:nci0n -

de~ pnt.c1 prt1pí<!rlJd ya q11p paru lo~• procPson pnnt~~ri<n·t·~, t.al<~S 

c'lmC> pr<'fnrmado y vul«anizaci<Ín, q.:•11t>rillrnentf' ';<? n•r¡uien• 

du un:1 'liscor.id<HI <ll'tcr-min,,cla para rofcctuarlnc;, dn lo contra-

rir> ;.t_.. corre <d ri~~;qn de prC>'rulc·ani7.iH'ÍCHlPH, variacion0n d<~ -

peso 0n <'Xtt·uídos o JHPforrnas, r.tc .. 

El m0torlo rJP. prur~ba Jl•ffii esta v;1dahl•' e~"tá normalizado por la 

ASTM <Xl!l Pl ml>tr)(lO D-J(i4G y se u';a un aparato llamado Viscos1"

mr.tro Mnoney, el cual nos rer¡istra con una gran preci,;ión la -

·1iscosir1ad du una m1~z··L1 en un idadcs Mooney, a una detenninada 

tl"mp('ratura, Al igu¡¡J r.¡ue en el cilso anterior la sección téc

nicn debe dntPrminnr lns irmitPS para cada compuesto y sus to

lerancii:is, l;is cual0s normalmente oscililn en + :'i unidades 

Mooney. La fn~cuenc.ia le esta pruPb<1 <'s muy variable? rlE'pt'n- -

dif'nclo .¡,~ los 1•rOC<~sn,.; pnstuz-inrPs dPl cnmpur>stn, Es muy co-

rnún rorp_>r: la prur•ba f'll pnrcf'nta·¡,.,, ,¡.,¡ 20't., 11~ n 40~., no 

:iir~ndo 1.o •1ntr1 rinr un.\ rt•ql,1 Y" 11111• Pn .1lquno:.¡ comri11p,11t.on c:r!-· 

ticos ,¡u pur•d<' ··~ll'''''i J· ic11r h,iur.1 un looi. ¡,;,, rlf!r;d" luC>qo unn 

prueb~1 mi'l~J LabrJr io~J<\ qun li1 tlo pe~Jo r>!Jpt•cÍ Eico. 

Grado d~ Dispersión 

5€' pu('dc 1leci r que e:; t¡¡ prul'bil mide l!l qrado de homor¡eneidad -

de unu mezcla, es decir det<!rmina qué t¡111 efi.cientf'm('nte se -

i11corpo1:an entre sí todos los ingredientes de la mezclil, Se -

efectGil mediante un an51isis visual al microscopio de una reba 

nada dt•l hulC' en cuestión comparando dicha imagen con estanda

res fotoqr5ficos preestablecidos. 

Desde luego para efectuar esta prucbn es nPcos~rlo contar con 

un ml<:roRcopio de qran precisi6n (10-'iO <1lJ111c>ntoA) y "i t'urn1 -

posible contar con el .-1cccsorio paril fotografÍ"l, la prlll'l;a rP

sulta mucho mejor. La compañl:a Phi lipps P11troleum Comp.:iny, fa 
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bri<·a11U? dP íil'<Jr<•!-' rl<' i11lffio "n 1os t:st.1do:; Uni(lrJs cuenta con -

11n m~tndo aderuado, PI ~ual Incluye loF Pst5ndarrs fntogr5fi-

<'<)S c:i:m ral ifiracio¡,1-,; que van ck·l O al lC•. Estl' m0tcdo es cltt 

lm: rniir: 111.i l l7.iHios <:11 la indtrntria hul,•ra, p<>ro si si:' c:rnnta -

con uri m1r-·1r!sr·opin y ,.¡ t""1ccc.-;.;orio para f0~cgr11f]as unn miRmo -

pur-rl•· ,.J,1bnr.-irst· un rni::t.odo prnpio cn11 los r.:inqos d1• califica-

c-ión c1r"~~'~;1do!;. 

J·:st11 prnr•b;i r,..sult;¡ ,)ÍJn míh <•L1bnn1d.i qui' J.15 cl(rn ant<'rir»r•'R y 

por i 1 n111 rilzfin t·~t lnit•'•:·:ibl<!, nn 1t1 1t11lynrL1 d1• ]O!\ f'nHnn, d'~tr-t_: 

ml1111r fr0c1Jfc'n<~i•111 muy .1lt1"' ,¡,, pn1nJ>a. ¡p comiÍ11 '"' pt<'bilr- una 

rnu,-.str,1 por lnt:t•, pr,r dí.1 •¡ ,.n Hlq11nn:1 cas'>9 fr<~Cllf'nci,1ri mayo

nH• rln una irnmann o un mes, con lo cual esta prueba se pU•'de -

c~onsi'lPr.1r dPl tipo dP pruebas dt' r.,f.,re:-:cia y no de control. 

Sin ernbarqo no debe descuidan;<' l'Sta pr0;::.iedad ya que s~· ha -

obs0rvadn qu~ valores malos en el grado 10 dispcrsi6n originan 

pt.rdirla y falta de uni fnrrnioacl en las pr::·piedades mecánicas de 

los compuestos, Para cnncluir en la fiqura 4-21 SP ejcmplifi

r:a 1111 formato ele una P~•pecificac:ión ele• nczcla nv1~'str0 o master 

batch. 

El dt•partaml'nto de Contrn1 di:' Calidad e:dqirá al Laboratorio -

de raRultados dí' todas las pruebas sefialadas en la m0ncionada 

f!Spm:i.ficación, con l<is fn•cueneii1S estcihl<?cidas y m0rliante 

un,'l r.runparacíón con ](;!-;; límite~.; fijados dc1r5 la <lispcsición co 

rr0spc>ndient<l n lo~ l1JtPs ele m~te1·ial. Es rccomcnrlable en 

cstí' punto el uso dt• ~<Hjetns dC> aprnbilción y recha::n para la 

idnntifiraci6n de lo~ difcrentrs lnt0s. Las tarjPtas verdes -

do a~robación in<licar5n que ol material que amparan puede 

usarsf~ en lor; procesos postoriore:;, mient!'as que la tarjP-ta 

roja de rechazo, indicar5 que por ningGn motivo dicho matPrial 

pued0 proseguir su procesamiento, debiendo ser seqregado hacia 

una zona d0 matPriillPs Fuera de Es¡wci:~cación, dnndP permane

cerá ha,;ta qu<~ se lP dé? alqunil di!1posici6n de rccnmpnsición o 
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-·----·· .. ------------------··--------- ·--------------.. 

ESPECIFICACION DE MEZCLA MAESTRA 

Cf..A'/E DI·: MEZCI~'\: ·---·-··-··---:~·-·FECHA I.:::iPEC, ··-·-'"-·-·--·-~-=--=-~QUINA:··------~- .. --·----·--··--·-

USC: C/\NCl':l.J1 A: 'ECllICO: ...____ .. _ ----·--·--··-·------·-··-·::;..:::...:::-··--···. ----====---==-~-~ --· --·-·--·· -.. 

PROPIEDADES 

,.,..___ ·- ---·----- --·--··· --· -··----- ---- ------~-- ---·-~-----------l 

LIHI1'ES 
f'llUJ·:llA ME1'<)f.Yl ----· --··--·-·- ----·--·----- FRECUENCIA 

'M!NIM0 MAXIMO 
··--------··----- ·--··--·-·---··· -- ·-·----···------ ----·---··•-------! 

---------- -·· -· ------- .... --------- ·----- -----------

---------· ··---· 

-·--------- ., ____________________ -------+-- ----------

--. ---- ---------- ----·--·--- _______ J_ __ __ 

,__ ____ ··---·----·-------~- -·--+------+--------! 

¡--·--- ------>---·-----1---------+-------l 

' ·---- ------·----------1-----+-----+-----------1 

-----------------1-----i----- --------· 

1---------- -----·--·---l-----1-----+---------1 

---------- -"--------+-----t-----+--------j 

r 
,__ _____ .. __ ---------l----L-------1--------

OBSERVACIONES: 

¡ .. ,. '~----·-·--"-·-------------·-·--t---- ,------------1 

t= _______ __.. 
FIG. 4- 21 E.SPECIFICACION DE MEZCLA MAESTPA. 
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4. 2. 2 

dn dr•spr·rdicio. La~¡ t.-1rj~tari f!lPncinnadas se obSf:'rVt1n nn la 

fíqu1·a 4-22. Cnmo ,,,. puod0 observ,1r r'stas tarietas cur-ntan 

con un t)rl ficin en (·l PXtr~~mo, pnr f:l ·:ual ~(\ fJUPdc pasar una 

h1,bra de hule: cnn r•l r·u.11 1;p .imarr.1 y q11c,·J¿¡ :c:u1:pendicla sobre> -

e!! lotP rlt• rnil te• ria l. 

que sna f~~ilmcntc visibl0. 

111 iqu;.J (jll(' r•11 r:c1sn<; .intr:> r ior0!1 Sf' n•c0:n i•Jnda a reh i v.~ r sis te

mh t icam,:r: tt? lns re~ul t11dos dP ns tas pruebas, ya c¡uP son valio

sOA auxiliaros para an5lisis PstadfsticoF, con el fin de nsta

blecc:r Pl comportam1r:nto clc> los difc•n:entes compuPstos, 

llntc~i '11.· iniciar C>r:tP p¡¡s0 la mc•zcla co:;tir•np ya pc•rfectamen-

tc~ hiPn incorpor,1do1: todos los ingredientes qm~ por su vo1Úmcn 

!Jon ln11 más importa11t:l·s: Elast:Ómc>ro'.l, cargas y ilyudas dP pro

ceso. Arlr•má~i c-ont.Í<'l"· los activndores, ¡;rot<>cton·s aurnsfÍ>ri-

cos 'J alquno~,; otro~; a1Jxiliares de• r_,rnc<·so. El oh.i1~to on Psto 

paso 1•s incorporar. 1o~..;. aceleradores, r0ta}:dadorc:s y aqünt.c~s --

(Ver :;,,cr: i ~n ] • l), Por su volú-

men P!'~t:rit; compnnent«s son relativtirnr\nte dr.~ poca importancia 

com¡1.1 r.:idos r:nn 1 os ;ir11. ,~r i ort!s, ¡;<>ro nu in f 1 um1c L1 f'll ni com-

pues t.o final eri cu.1nt.o u 1,10 car<1cterlst1;-:oan ele vulc,1nizaci.ón 

vs ci0terminanl0 par;1 lo~ siguir!nte~ ¡>roc0sns. Es µor uso que -

se cl0be estahlecer ,..n este punto lln 0stricto control. 

Como en cstr; caso ,,¡ proceso tamhi¡:;n es en lotes o tJatchcs, es 

indispensable un mu0streo al lOO'l. de las mezclas hechas. El -

muestreo del compuesto final se puede incorporar como un paso 

extra <>n la operación productiva, es decir que el operador al 

terminar el mezclado de un compuesto y antes <le enviarlo a en

friamiento debe tomar una muestra la cual debe ser representa-
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~-----··- -----·-··-----·----··--------------··---

MEZCLA MAESTRA 

@ p A 

CLAVE:_ . -----------· 
CAN~ MEZCLAS: APROBO:~-----
NO. DE C/MEZCLA: __ , ·---·---~FECHA: ___ _ 

CLAVE: 

COLOf{: VERDE 

M.ATER1AL: CARTON CON ORIFICIO 

DE FIJACIO~l 

R ,@ 
l 
~ CANT. IVIEZCLAS: ·-- RECHAZO: _____ _ 

~·-E_z_c_L_A_:~~~~::_-_F_E_cH_A_:-:_ ____ ~~---_-_-_-_-_-=.., 

COLOR: ROJO 

MATERIAL: CARTON CON ORIFICIO 
DE FIJACION 

/ 

F!G. il-22 TARJETAS DE i\PROBACION Y RECl!A20 DE MEZCLA MAESTRA 
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tiv11 de todo el batc-h, si. ~" L'onsid(!ra q\.l!! existe una cspPcífi 

cc1cif.n df• mc,zclado r¡111· S" "stií l'lunpl iE'r,do y g11rantiza una bue

rt-l homnf1rn~idad. Para ':!l tinálisis d0 estri etapa t:xist{!n bási-

cnmPT1t1• tres pruebas 1•1e nos q,wantizan la c;1lirlad de la nwz--

cln final que son: 

a. l'nwha de Tensié.n - r•long.1ción. 

b, Durr.·za Shon• A. 

c. Curva Rcnm6trica. 

a. Prueba el<> 'l'ensión - elongación. E3 ta prirnc•r prueba co-

rrosponrl,. al mf,todo ASTM D-412 y cnnshtf· en vulcanizar una 

plilcn cstandar de hul0 a,. Ja cuHl se trnquela un espec!rnen que 

se som•t0 a una pruPba dP filti<¡a a la tensi<Ín hilsta qur! S(! rorn 

P''. El aparato qu<· sP usa para i'stn r,;3 un di11amóm0tro rpie nos 

rf'!r¡istr,1 Ja r·arqa dr· r•Jptura Pll kiloc¡r«i.~:..-is o 0n libra:;. Esta 

mon calcular 

dn kq/cm
2 

6 

ln fuer·z~ d0 resintA11cia n la tensi6n eD ~nidadns 
") 

lb/in··. !Jurante el des.uroilo de estil pr~eba tam 

bi f!n s,. rn1rJr, corno pr0r• i edad importante ~a e lonc¡ación E i r;a l del 

e~1pC>c 1 m1~n. E!' t:n se hace colocando una r.1-:.rr.il con una ~ :H::i i tud _ 

detr!rminada :;n!Jrc rd .-,srr,címen y obser·¿,1ndo cuantas ve-::es au--

. mPnta en rorcr•11t.a:j,• Jicha Jonqitucl. 'l'a:-bi(>n es muy c~,.,.,·~n en -

Ja inJustriil liulf•ra dr·tr•rr.iin<J.r con 0sta :"IÍsma prtlpba el módulo 

En J,i actualidad exi stcn inst:rum<•ntos qu(• qrafican auto:n,1tica-

mente estas tres propicdad0s do tal modo que el operador solo 

tinne que le0rlas. Alaun1~ aparatos m&s antiguos dan la medi

da de las tres propiedades aunque algunas de ellas, dependion-

do del aparato, hay que captarlas visualmente. 

b. OLir07.a ShorP. A. Esta prueba se encuentra norm,;l izada ·~n el 
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mf.todt1 /\S'l'M IJ-l._240, 1·nr1!1l:J l11y•· un hlJr~11 p,·,rii!f'!Ptr'(' p;1r.-. .. 1 c~nr1-

trnl dc·l comp11<·!1to t'lnal o m1·zc·lt1 .:ir·pJr·r.id,1. E!,1.1 pn1 .. 1i.1 ru· 

efc-r·tiÍ;i con un P"'l\ll'1in irrnt:nim .. nt.o J lamatln <luróm0t·r0 r¡ll" r·r>r•:: 

ta de· una nsc<1L1 gr<'irllrada qpn,.raJm.-.nt:r> dn l a ]()(I, unil uquja 

indicador·n c-n ld ~~:<:·llt.1 y c!n s11 J1íH·t.,~ infPrinr una agu.itt o -

puntil flp mpta J qu<~ r•s L:i quf' Sf• pref1 j ¡:.na cont r-..::i r~ 1 PspecÍmf?n 

<l<:> ln1l" vulc.:iniz;¡rJc, clií.ndono·; tir1<1 h"-:t.ura ck·ti>nninada, La Ju 

rcz;1 Sh"rn es un blJf>n auxi 1 iar í ara lil dett:•cción de• falla!' ~'n 

•d •·~;tarJo d1' vulcani;~ación final cJPl cy1mpuC'stn, <'!l dE'cir nos 

puf>dP 0 1yudar a sabpz· si ac¡u0l es m;Ís ;¡]to o miis bajo de lo 

nnnna 1, 0ntre nt ras cosas. Sin 0mbargo la durt>za Shorn e!; una 

pru!'!ha que no so carar:t0riza por una gran exactitud, ya que -

hay f ac:t:ori~s como ¡., incl inari0n dl'l aparato, la presión de -

la mano del opera,lnr, la superficit> sobre la quP Sf> hacp la -

prm•ba, t,!tc., qu(· f•r i•Jinan peq11f•r1<:is variaciones de una mPcti-

"ilin ;1 otra. l'f'r<l díÍn con esta desventaja es 'ln<t prueba que 

''"' Sf' recom.it'llCla omitir par.i i>l control de mf'!zc.];1,~ acf"lt'radas 

y tambiÍ!n para f>l pn.irlucto final. Es unil prm•ba muy qene>ral_~ 

;rnrfa en la i nrlus tria hu lera •lcsdt· 1 Ml ¡wqUt'iias compañías miln~ 

fact.ureras do pil'!Zlls de• huln hilst;i las <¡r,1ndc•s fobrtc:antt>s de 

llantas. 

c. curva Rr~omf:t:rica. Esta prueba se haya nnrmalizada t~n Pl 

método ASTM D-2084. Las pruebas anteriores son pfoct:uad.1s so 

bre c~spcr:Ímr>n0s de hulo vulcanizado, por lo tant0 nns rc'pr0-

se11t..JT1 r:I e"tado clr•l compuesto 1.'n un punto det('rminado rlP !lll 

histnrja calor[fica o curva de vulcanizaci6n. 

rl1 0m("trla nos c¡r~·nera una c11rva i ~--;otcrma que registra P l com-

portami c•nto dPl hul1·· .1nt0s, dur,·tntP y después de la vulct1niz~~ 

ci~~n. El procí1 so ,lf· v11lc;1niz,1ci0n complc!t0 pur>rlt' sC>r anal iz;i 

do interprctctndri \'11rjo;; nc•qJT1Pnt1\!t 1 lri Ji1 '::'tll'Vrl, },l CUdJ !~fl dp

r¡;ir¡·o) l.1 ••n J.rn c:n,,r·l,.11a:Jar: d1• 1·c.r.1111• ílh-111) v·;. t ír·m¡1n (mi11). 

P;Jr.1 propÓ.7.it"n!t clo ··nritrot rlP mc·;t.1:1.,~t firvd1· 11 :it· ¡i1H•d<~ri l1•f't' 1\n 

dicha r.urv¿¡ los siquiL·ntP~ p:sr,)r.H~tlt'J!i: 
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.1. 'l'<>l·lUI-' '' VÍ:H·11•;i·!.1•\ 111it·i.1!. 

h. _'f'rritu'· t'1 Vit:c11.•;i1t.1d mÍnín1:1 .. 

c. Tor 1111n n vi~;co:~1·.1.11l mfix1tni1. 

<L Ti(~rnpo •• ~Ir)~\ un111,,,J~~H sobre 1;1 vísr:-osidad mínima. 

(l, Tir·~po ,·11 '")0'f, 1!P •;t1lcaniz~1cil:Jn~ 

f, 'l'ir·mi'º .I] <iO't '1·· Vlllí~flnizaciÓn,. 

I~~~ m11y •«1rn1~11 .11·t11alr~··11tr· pitril efvctns (if' contr<>l, c>l usoª'' --

un:1 qr<'ifi•.·.J t•illr•~r• '"'I• los límites inf;.:dor y supc•rior. C0nlTil 

PSt:J qr,''jf i{:d 1pJ1• t1U1·di' :;t:r transparPfltf:> !-1(' C'Offi\'1ara Cada C\lfVil 

cJ,.. prtlPh;¡ y !H" t 1 c·ll• · ur1 m/:todo rápido de dprobaci Ón o rncha:!o 

(vr!r f1qura 11-;n¡. l',,ra la prucbil Sf' requiere un R<·ñm¡•tro. 

llar:'.~ al'¡unos ariu:{ ne• tE;11rnn .1paratos rn5s sencillo::; llamados 

r:urómr-t·rns y ;1ctui1l1ni>nto si• h,1n dps.·1rrol lado los t<PiÍrnc:troi.; ca

(d lart''~ qtJP fJt'ri m.Í~.; ~~0rint.ic·ndn~, itsÍ comr1 r.is.t·.emt1r: compntari-

7.r.id11 .... ; q·H~ ~H~ ;1dapt·ar1 1·11 t1p.trat 1'1 ¡irínri¡h1I y Prt lnH cuales Btt -

put•d1 H r:emnrizar lo~: lÍmit<'!l dP dlft!rr~rit.P~;. L'1)m¡11H\~~to~ y IHl<'t"!r 

r;;Ílc1dn!: est:i1dír;tir~t1!-~. Para pf1.-ctn.1r la pt~ur.•l>a Hn \lBiln unos -

·10 q. , •qn·oximildamf:nte c\cl <:omf•U(·stn sin vt1lc:anurnr y dep1rn-

r.lif'n<l•; ;Jp .la tr•mpcrr,tnra ll0 prueba, :;e dctl'rmi11a la duración -

dP };¡ f"IÜ:ma. Para ¡.nwbas de contrc,1 se rC'cnmicnd;¡n tern¡)l)rat.1:!_ 

ra~ alt;¡s del nr<lcn rl<' l80-200ºC con lo cual C'l tiempo de pru~ 

b<1 !:•• r ,,.,Jucí' ;1 4-10 minutos, 

En 1:11.mtn ,1 L1 frpcur•ncia dt> cada una fü~ las pn10b;¡s se rc)Co-

rni•.'n'i.J qlll' tntl.~s <)lL:is se C'ff'ctiÍcn ;:il lOO't de lils mezclas, Lo 

,1nt<•ri.r1r r.s imlispcwiablr: y.i c¡•H.:· la•; dos p1·irnerils que son la -

dr- t<-n:;iÓn p}cn1qa(;i0n y durc~7.1\ Slu>r(• A, son ~;il'mpr<- exiqidc1s -

en Lis t•spr:r·ifí•: .. 1<;inn1·~: dr• l<n~ ¡ 1 <1rti·~• ,·n1tnmntricr ... (V1~r fiq11r.t 

4- 14) 

q\IP. 1·r, ciJd,1 un11 <11• 1·l1;i~¡ ¡¡upd1~ h:li,1r v.1r].tc·icirv·:: ¡ '.t 4h·fi{:i1•n· .. 

cit1~; ···n f·l ffl(•7.(:lado, 1<t ¡.,r-r11·1r1<1, ,., ~·., y P~~ ld 1ín1:·.i fr1rm.1 qut•

pr.id+·mn~; l;drnntlzar a n11Pstros cli1\r:t1~~~ unifqnnidri~1 :'n nut:~lrr·)~; 

lot('·~.,: ;1prohadr:is. Pnr ntrn 1 lv!n L1 =:ercer n y 110 ITlf·7"1·.'I~; importa!'!.. 
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"' 1 

RHEOMETRIA 
PATRON 

~rnTOR: COMPUESTO: ___ FECHA: __ _ 
RA~~GO: ________ CLAVE: ___ SUSTIT. A: __ 
ARCO: __________ TEMP. 0 Vo. Bo.: __ _ 

1

:~FH :1,- -t_ i _____ f=s=fjM••'Mº 
1 1 

70 ¡ -¡ ---· --t 

:~~.-J. __ ...,. __ , ~-~- • 1 

40 1 

1 30 . 

TIEMPO, MINUTOS 

FIG, 4-23. -:::IJRVA p,;T?.)!/ ?,'."1"\ llPP.OBACIO~l '{ RECHAZO DE RHEO."IETRil\S, 



dad ,¡,. nu<'strn prorf•sn y 11Ún ~ 

mas sus 

cr•rr•·laci••ndbll's con los resultadr-.. !; dP las clo>' priinf'1·as pn1C>b.1s, 

a!:Í riir:mo cnn!;ti tuyr· un t:lemr,nto !'1'1)' Úti 1 para r,u,.str<' control 

inten10 dP.l prueeso y por end..: ck ló r:ulid,1ii final. 

Dl•J"'Pfldi<>r1dO dí' j,; cJj!;ponibi lijad d~• pC'l"SOnill y aparatos ln -

;¡nt1•1" inr se dcbPrfi J lPvar ,¡ r~fPcto y e11 tndo r.as0 !ns clc•pilrta-

frr:><."J•'•ll''Íd!l para r,Jd,, tipo <11· frir•,,1laeiiin y r•mitir·iín una "Esr•<:: 

nific·;ir·ii1n d•· r:om¡»tJl·!:t.n Fi11.1l". 

mili!f'J d1~ aceptilci'1n ·.¡ 1.i:~ fn"'CU•·n1·ir1·; dt~ ¡in.H·h;! ~,(• d1·hcrrí indi 

car l aH rnfnrnuc i.il .:t 111:. rn0tndns J(' ¡1ruc•ba. 

AsPquraci6n de Calidud de acuerdo a nsil especificaci5n, 0xiqi

r,) a 1 Laborat:orio se• efectúen j,;s ¡;ruebas cnrrf'spondicntes y -

un bnuu a los resultadns comparados frnnte a los limites de la 

enp0cificaci5n, dar& su disposic16n ele aprobaci5n o rnchazo. 

dos y scr1reqilr lC!s l"tPs r0chazad:Js. Para lo anterior se reco 

mh•nrlan tai·jeta>; com" las de la ~:qura 4-25. 

[iOsir:ión, adicJÓn () d1'~~uf"nJ1cin F«)l .) <~v.it11r rpJ'" ¡ior· illqfir1 

crrnr l lPqtH· a l.1~-¡ l Írt(·~1n d< 1 J1P:.!Gc 1 ·ió11. fd i \PF11 'llJP '-''' 1· l 

ct1so antt·r·Lnt· P!.:. indt!~f·'~nt .. 1blt> (•: l lPvar un Lt'.';Jist ro ~.:.ifit,~·tfü)--

tico dr! los re~:ultadc.s ':' dispoflic:nnris en r>sta Ptopa, yt1 que -

nstn rPsulta una herramienta indisprnnable para el an~lisis 

estadÍ,,;tico de cada ffirrnula o cc:='°:'u•.·>;tn, tambif.n cnrn;ti tuyP 

una val iona fuPntc de información ~ara ri•sol V"r o PXpl icar pr:?_ 

bl emas postc~r iores dP procei:;o y ::as tu de producto tc-rmi nallo. 
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COMPUESTO FINAL 

@ o 
CLAVE: .. ·-··---·-- __________ _ 
CANT. MEZCLAS: 

'",, NO. DE C¡ MEZCLk·----··-----
··,"-----. -:~--

A PROBO:--·----
FECHA: 

COLOR: VERDE 

MATERIAL: CARTON CON ORIFICIO 

DE FIJACION. 

~---

/ COMPUESTO FINAL 

R O 
us 

'" CLAVE: 
___ FECHA: _____ _ 

NO. DE C/MEZCLA: ---· RECHAZO: ____ _ 
'·~ANT. MEZCLAS: 

~~~~~~~~~~~~~~~~~~J 

COLOR: ROJO 

MATERIAL: CARTON CON Oi(¡J-~!CIO 

DE FI,Jl\CJON 

FIG. 4-25 TARJETAS DE APROBACION Y RECHA7D DE COMPUES'l'O 
FINAL. 
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'I. l COfn'H0L DJ-: !•JH·:f'OHJ1J\~j. 

Lit 11p••r<'wi.'Ír1 rJ,. ¡;r·,.fr.nn.1<10 enmn ,;, .. d•:scrib.-. 1'11 r-1 c111;Ítuln ª" procesns 

(,,,.,.,.Jf.11 ·1-2) ,.q ,.,,,,,,'>J la nn qu<> ,¡J hul1' ya 1nt,zc],1do y acp}(•rarlo, se lP d.1 

1111<1 fnnn11 In m,)~: ':iini lor· pn;-;ihl1·· .~ ld fJUC· tt·ri<Jr:'i c·nmt:'- producto fir:al, cc1n 

1·l obj«t'> di· f.-ic llit·ar nl ¡;ro<'r·.l;r1 d1~ vulc11ni~i:ar.ión, r·'Jit11r qrande:=; canti

d.ldí".J ·ji.~ <fr·~ip1:rdir:jn Pn fnrtnLt di.• rPbüba, prnblf.•Init!-' de flu~jo, '·te.· .... 

Lff''" y "'l ;¡r¡uí 1•11 1•l pn•fnrmilth :f•>nd•· s« divpr,;ifican dí.'JHmdiundo d0l t:i 

JJtJ de quP ~1r• t·rat t~n, de· t11l rno<Jr, 'I\JC l ••nf~mon: 

/\, p i< 1 za:• mr1ld1•11da.l; 

a) pnr compn.!r: i ñn 

b) por transferencia 

e) por i nyPcr ión 

H, Pii·za~; C"·xtruÍ.dari rtqidas 

r:. f'if"•7.rEi ext ruÍrlils fiorosas 

!:~!·) f ''rma ~!__!_!!:._1'.Ll~?·i~;. ~~~_í?~~~.E.. • 

a) ~~~.?.C)!TlJ..'!.·:..'.:'.1 iii11, fJr·n~.rn dr.· ¡;st<' qrupo di:> pif!Zo1S tenemos partes cc.:no to

!"'';, paracltor¡urcE> 1 sn¡,or te~; 1 resrlJ" tes de amort iqu.:ic ión, hu jC's, se 1¡os 1 t:a

po11es, boqui11d 1~, pd!;ai:.~ahle~:, t•tr·. 

J·:~~t:a~J pir-Zi\'i nnnna]m,~nt1· ~if~ mold1~dn y v1Jlc,1nizan f'n f .. rPil!'..iil hidr.)ul:.-:..·(1 con 

mr.Jldt!S 1ue contt~ndriin ol mayor niÍmt?rr.. poniblf'l de ca•.Tidadcs. El pr~:!fonnurio 

dt~ éRt<.ts pi(!7.0't :·i(' fHltJdt: hac:cr de· Vé1ria:; formaB cnmu Sf~ vió <---n ln si:~cción 

J. 2. La m.Í~; C(JmÍ!n y rcntabl1~ 0c ori0rnicament:<' e~; 01 usu do la extru,;cr"1 de

¡>i s tón • El vo J.Í!mr'n y pl'~·;o de lii ¡ •n;fnnn:1 ~'P obtiene •'n la m.lquin:i ::011 <' l 

dado apropiado y lcl •;clociclud dr> enrlP 

¡,;is v.11·iabh>s que <ifer.tan nl vrliímP11 y el ¡JL~so ele la preformo son :a <lon

"iclild del mat0rial, la:1 variacio11Ps dp tí'mperatura dt'l hule tk al i:-,enta -

ci5n, ya que 6stP se precalienta, la presi6n del pist5n y desde luPgo la

v0loc1dacl de corte. 
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l.,\ 'it:1'n!iid.1d dt• l.ts :n°zclaf; ~.n C'~~;t rol a l'tJ ,~] Lahcl.-lr.tnrin cumn vimn!-i •'n f'l 

Jnf~·¡;-:;o el·~ c;Pntr(il ~~{· fflP?.cliJ~; m.:tr·~~traG (HPcción 4 .. :n, pPr 10 runl o L1 m.1-

r¡uu,;1 pr1.•fnrnta(kt' r"' cJp!Jr· l J1.c¡.1r r:iatr ri•ll r¡ue ''·"'t" fU1•r;1 r],, la c,s¡wcifi

l'd"l·~ri dP dr-1.~; iddi'}, corr1ic;po11·11·;·rd· ... d 1 rnmr.11Psto usado. En l<~· <jlJfl toca a-

l""'; y l/(¡JÍJmPJ¡ rli·L•_-rfi PXi':tir ~lri.1 (·!->pt•ciflcaciGn de FrPfnrrna ¡:11ra r ... ,1dd 

1·i•"? .. t, lit 1't1dl rl1·L .. r:l cnntr·r1t•r 11•< Jímit .. •f> r~n liJ variación <l~· dicho~; par§. 

:ri··1:.r,J:i Eri Jit ft:¡'.;ra 4-2f1 ~.il! :--:tlt:J1·ru un format0 par;1 dicha i...-~:;pc•cificación .. 

lnch,f"· dncu1111·11to ,JP!a- contPní!r !!r.¡·f·~~a.riilm.:•nt<.• la forma dp 1;1 1~r(lfnr~m;1 <'0n

s•J~: ~udid.it,ll y to!1·r-10C"i•1··:~ Por 1· :+·:TIJJJn: forma 1.:il !nciricn rPqtJli1r con unr1-

hd'.·~'" d<• 4cm + n. 11 ,...m. dr df,Ímt>t1·1 ·¡ und dltura i:fr· 6crn +O.ti em. Lo antP -

rioc <;1~ i''lf'd" r·rm1plr·mp11tar con 1J" dibwjn simpl ifir-aclo n bosqur·jr:i d0 la fi 

qura dp lt1 pn•fnr7:·J. f;sto ""n ncd' j,)nci~;. !iP vuplv(• jndispensablP, ya que 

PXÍst~n ulqlHlil~i ¡.r;.fr1rma~;, qu0 r~Pnen formas muy irr0quL1re~, las t:lhl.l(:S

son rnil!l f.)r•i 1 rl1· rn!·r(~Sf~ntar 0n !;r, di.bujo, que ccin dPscripci(~ncis nurnfirj -

c.:n; (-"Y.clusi vam,•r1t:c·. En tH.fUf1 l los r-a~:os de pr•:aformas muy complicdcl>l solo s(~ 

•.;c'i.1;~1d1·i1n 1•t1 nl dl~·»:l'jo 1.];. mPd1:J;i:~ principalü.s CJUP .sea nec0lstirio verifi -

c.-ir, r .. or f-"](•m¡ .. ln l.Ja.·;;• prineipttl, basn m0nnr, .:1itura tritol, 0tc.En uqu0 

1 J;1s fiqur.Jfi •.(Ut.' t. .. ·nqrJn r.1dios :1·-:-irmalmc·ntP no f•s nPCt:!sario mr~dirlos .. 

ln<; 1t:'·t·0s ~iP rh·h1•r1 ;i~u·st'rear· y '.'l;tr-r•gar lus muestras correspondinnt:es al

L:1Y· .. d···Jtori1J, [ltJlil q·Jp ;.¡e• }laqan l·:·.: tnfldicinne.s corrcspondient·es. Pura rl -

¡111!•C ,:;r: r1!(:nmi<•ndt1 ·;!iilr una b(1j·1n:-!:l dp prcci!.;ión adecuada, ac0rd0 a Jos -

¡11•:.11s q1JP ~.;r1 vfl11 tl •/r•rificar; ' 1 :r.1!.;mo para Ja longitud ~;r· clPbPr5 us.:1r un 

La:..; tL)lert.Jnc ias l 1a :· .1 r.·ada pi 1~7.f1 s~· dGb~rmi n~ r<ln pnr ex1 i(lr in ne i 1'1 ya que 

J;¡!; ¡::irJzas pres0ntan diferent•,'.; r.rrados di.~ dificultad, llsÍ por ejemplo 

M¡u~l l:is r¡1w tir'nr~n fnnnil n~guLir pueden tener mayor tt1leranr:ia en sus di 

rnr•nsi-':'1n~~i, ,-1 di f(•n..,nc-ia de las d1.~ forma irr0qul:1r que requicr0n da mayor

fH·,."¡f;1on, yci qt1n :~: . .H•len prcscnt:ar muchos prob1t•r,¡,1s ch~ flujo y de~ llonado 

df· 1ü cavi.1dad .](• ~!l mt>1do. En ocasionüs rlichas tf)lnrllncias ~•ola se pue-

rJ,_•n .iC>•Pnnin<ir pnr c·l método de ':nsayo y .,n-01·. F.s impnrtantt• seiialar por 

flt. ro l arlo que· L:i se<:c i0n de AsE:'q u ración dt> l d c.11 ida el rlcbP.rá ldPnt i ficar-
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ESPEClFICACION DE PREFORMA 
( ~.Ci!.DEO POH COMPRES ION) 

et.AVE DE TA P l E?./\: 
FEC:i!J\ ESPF.C. : 

NOMllI<I: JiE l..ll PI EZJ\: 
Ct'\NCET..A /\: -----· 

r·J.1Wl·: l!EL M/1TEH!/\l.: 
TECN!CO: ----· ··-·--·····--·-·---·------· 

- -· --------------~ ~---·---~ ------·---·-· 

l. DlM!-:NS IONES 

Li\ PHEF'OP.Ml1 DEAl' n::lí.R UNA FORMA SIMILAR A LA DE UN CONO 'rRUNCADO CON L11S 

;; lCU r 1-:tlTES DIMENS ICJ!fü'j: 

b (U\SE MENOR)~ r,+ 1.fi en• --
13 (P.i\SE MJ\YOH) -~ 7. ~} + 2.0 cm. 

--
h (i1L7UP.'\) = 1 3 + 2. ~ c:rn.. (VER FIGURA ANEXA) 

J l . Pl·~SO 

LA PREFORMA DEílf-: PESAR 125g t 2. Or¡ 

1 l I Cl\R!IC'l'ERISTICAS DE VULCANIZl\CION 

VEHTF' ICAR PHOPIEDADES REOMETRICAS CONTRA CURVA PATRON EP-22, 

Ull~iEHV/\CJONES: _J 
VJCTLl\R ')llE LAS PREFuRM;\S NO TENG1'\N OCLUIDAS [lUPJ3t1JAS DE AIRE ATRAPADO D~-

.. ____ JlNfffi.. EL...l'll.EEilllMAflO-----------·-··------· ---·--------- -------

PlG. 4- 2(i ESPECIFICACIO!l DE PREFORMJ'\ Pl\RA M'1LDF.0 POR 
COMPRES ION. 
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111!~ ]tJt.'.PU dP prt•f•,rr1.i t.:0111u"Pt•11dj t·fltC'S No u~a1· 11 , hc1nt .. 1 qtlf' t:C•ll•J·• l'rt Hll po

dt•r l~)n r•-'HJI t<1rl<·~: JpJ Ldb11r;1tr~r i11 y ('0"1J.l•lrf• 1'1 111t r~a l 11 t'!l}lttrj fíc·.1ci<'°;n dt•

¡,, prr·fnnn.i. 

1111.J Vt•?. h•·<·}i.-i ·111·1: 1 ·: 1-im¡1drdl'i/';r; ,.1 dt~partd11u·11r1~ 1 lt• A:11·qu.r.Jcii°"111 d1• C'.1) iddd 

rlr>JH•r.í di!r dj,.;¡.-«:·1 ·ifir1 .¡,_.Jos d1t«rr•11tt;s lot,1•;t. 111 i<¡u.il que• 1·<1 "tro,; c«t

!:n~¡ ~~f· rr•r. 1 )íllll•fltJ~1 ¡.j USfl d~· lrll' Jet.'.Jfl rJC dprobaciÓn }' ff'C!li17.P di' r:nlOrf•.S -

vr·rrJ,_, y r.-iin ri·'·!":'.nv.-1¡,H-nt•·, '"'·"'0 las d1• la figur,i 4-27. S1• d<:llf· quard.1r 

11r1 n«1intro <11· !•,:-; ••·':ultados •»b!.Pnidos para lns •lifr>renh-,; l'ltr:·s cJ¡, pn:

f.,rma, Jo rual •·'; dr qr;in utilidc:·! para t"C.!SOJvr:r rlif1>n•ntr•,-, ¡ .. roblernas dc•

r•rnrJucción, 11•11" ;<"I ~c,r;ir t:ficir•f1'..:i.1s, ahorr,1r r:vitr>rial, 1»tc. Por ejemplo

¡.nd1•mo~· ruJ.winr,..r ,.¡ ¡,p,;.-, dP l-1 ¡»refonna con J.1 c¡c:n"ración rJc de:>percli -

ein r1n fnnn,·1 d1· r•·r·,,~d">ü y i:on P.sto r.:ornar dccisionQs t.écnicas e11 la forma o 

pf1so rJ,. 1 tl ~:; r1rr:· f ( '17'1·1.J s. 

h) ~~r_t:_r:.::::;=~0.'.~'!!!)..:.~.· Sn11 t'Ípi(·,1~: d~ (!!ob~ prnr.P~;n much;p) p.irt (1 !; dlJto111ot:r.!_ 

(~1q¡ rlr:.·l Li¡Jo Jiul1:-fr.1JtdJ. Eri (~stt· cuso .la~ dinH~11:;ion1!!~ d1~ la f1J'1•frj.rrna no -

n(Jll t,u1 (~'? ítiC<.lfi C'!:f\(J e11 td caso d,.: 1Ltfi pr<•forrntt!i moldnarla~=:. Sin (~rnharqo

t•xi.:ltr·tr oLrtin fl!OI·~ 1 ·dé.ldt·~. com< <-l fJf.:so y ltl t.r:m¡·er·al.ura que fil rlebt""n Ger 

c:nntrol.1d.l~;. E~t·.« ~lfJ) dt~ pr0for:n.1s norm..ilmentn ~;1.~ precal ienL1n ante::-~ de

·':(~r vulcanizitdd~·., ;'"'·.-1ra rnnjorar L1:::- propiedades dC' flujo. Por {!~~td r.1z13n,

c:L control dt' e:.t.1 p·<:fonna car:r:5 d0ntro rle la espN·ificación do pf('form'2_ 

do en Ja !lección d.~ : ... ror.e.•;os (sr.c·:-1ó~ 5.4.1.2) c~n dond0. las verlficacio -

nrrn !"iC hacert por rn•"'JlO de .-11.1ditr)rtas, Yil c¡ue fXJl" lo qancral 1.-1 rireforma 

se prn¡:1Jri:i. jt1st.o .1r:tt_•'.; de: <~fnct 1 1t¡r· la,prl!n!:taria, de tal manor¿1 que Ql ins

Jlí!Ctot:" de~ ca1.i~lit·1 ::·(;n cierta fr+~.--·u1:ncia dPbnr5 ir hasta lo ¡ 1 ff~nsa y tcm,_1 

rfi l;'l prcforrn/t qur; este lista I Lird \tt1lr.::n1i,!ar~:;1_- )' h<1r<l las mr:dic1onp~·. in

dicad .. :is en l.:i ~spf•c1f icilción de ¡ 1 rPf0nn~1du. 

En t"!Ste caso no St.! cnitir& una t .. 1rjt·_1t.1 de aprob,1ción y rechazo, sino qnn

sol.am<~ntc! SC' v0rific:ar5 Ja espflcificación cnrnplf't.1 con uniJ l.i~~ta lle com -

prnbar.iÓn; r;i la est~~;._-ificación Of.' s0 r~sta C!lmpl1t•ndo fif' dará aviso rJl ~u 

fJ(_•r.vi~:or de prorluc-:ción para quC' Í>ste tomo L1s mrodidds con·ectivas de inrn,~ 

di.i:tto, dr_~ nn fler .J~iÍ ~.::l procoso no debl:. continul1r.Y.1 sea que !''-'.lo Pstc cum

¡;l iendo o no la e;,pe•:ificación, St' deberá guarddr un registro adecuado de 
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PREFORMA 

© A R 

CLAVE: ____ APROBO: 
LOTE: ___ FECHA: __ _ 

'-~- --

© 
'
"--, 

''-:.. 

COLOR: VERDE 
MATERIAL: CARTON CON ORIFICIO 

OE FIJACION 

_,..._ ___________ . ,, ___________________ . ___________ _ 

PREFORMA 

RECH A 

CLAVE: ____ RECHAZO: ____ _ 
LOTE: FECHA: 

~-~-----

'------·--------------· 

COLOR: ROJO 
MATERIAL: CARTON CON OHIFICJO 

DE FTJl\C.:ION 

FIG. 4-27 TARJETAS DE APROBACION Y RECllA 70 DE PREFORMAS. 
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r·) ~:.:f_l.l!,Y~!~~?!!.· Er1 1--•!Jt1-·· r1~nq]~n •tt: it1C1Uyt•r; tndr• tipo c.1« pi(-.ZO.S cuyr1~-;

fnrm1lrl ~;011 dr•IOd!~i.1dn jrr1·:quldr0:..:.., <:JllP contiE--'nPn mu«·hos radios, o bien -

f;iP7.a~·1 tltJ(• (•n r.il r.ic1ldPo pnr cr-·rr,p!·,.:-:ión nn fluy0n 1:...idt~cuadumnntr·~ Comn P -

jf·1npl0~·. SP fJUPd1-r; {~i t¿¡r qtJard-ifYJl vo~:;, ventan] 1 las latf\ra]Ps fi jd~".i o alr?

t.t~•, ÍUP) l('~;, piJ';a1~dblP!i, bnr1uj l L1~_;, tdpUlll:!.~. m!l~/ í'1nq110i'10!~, et·c. E~;tc' ti

f>"' dt.> 1·ro1·p~.r'1 tí1•!"11· cadn v<·z tn·~·· 1r·(·ph1cit'.i11 Pn Id indu~;t:ri.1 hu]r:ra M(lxi

i·<tria rJ1·1 p,)rtr•q .1111·,\rnntricr··;, f .. (•r ;u qri\n ¡,rci<Ju1·t ivirldd, :,i1.1nd11 1¡;i muy d.!!_ 

t iqur ··n E:1t:arf11'; Llll1do!-t y mcÍ.•: .-i1Ír, 1•11 EllCllJ'·l. Ld qr:tr1 vc•11LJ_j11 ,¡,. c-.{ilc mé

t(Jr}o P::; f(IJI' 'ft!llt•r.1lr·11~-r1tt 1 .t¡n trahiiil .J 1111.l'/ a1t~J:; t('lílJ1Pratutar; '/ tJdiclonul

rn1·ntr· a f:sb., ~:,.. u~:,¡ UTJd ciimñréJ d1• prpc·.:ilc·nt.Jrnií.1ritn, lo cual d¡¡ como rf!SU.l 

ttldo cicln~; •JP 1111]1·<Jnízaciór1 mlly 1·ortos, 

El h1·r.IJ0 <lf' trilhirj.n a <'nncliciorw;; dp tf'mperatura t;¡n drástir.no., trile con 

!:ÍtJO la llt!C:l'!Jid.iri df' Ull f!Strictn ''.Ontro] de do~; propiedades ne lu prefor

ma: la vinr:nsiditd Moonc¡ y 01 t:i.·mro de qncmudo, Otras ¡ll"opi1;rlades como -

,.¡ f;f'SrJ por mi~tro r!n J¡¡ prPfOr!'lil, el .:incho y C>l •:spcsor di; la tira de ali 

n11_:..nt,1ci<Jn,se veri fir·an f.~rl rnenor qrl.ldn y¿¡ qun no r,::prcscnt:.in v~1ri.ablf~S crí 

tir:as pi.1r.l 0J procP~·~o y n<JrmalrH'ntr- la~; tolc•J«.tncia~.~ (:;on má.s abiertas en -

fi!;ta·; iÍltim.i~; r.¡iJ1" (•fi la~¡ nH~11cion.-1 Jr1~.; i11ir:ii1lmc-nlt·. se~ suqieJ·,~ un for-moto

c·omo 1•J d(• J.1 fi,.¡ui·a 4-2fl ¡;;ir;1 ,.J control dr• <:·!;r_r, tipo rlr• pro>form;i. I;n a.!_ 

quno!; r;l1so~; la pdt t ·~ co1.-rt~~;por11J l•-·ritt.i d dína_,nsion(~~; •;o omi tr~ ytJ r1uo en al

<) Una~~ plant:a~; PI matr:riril St: cort.t dirc!ct-.un{~fllf.~ cJ,. las .15.nti.na:-"'i que sal.Qn

rle los mezclador(•s, iusto ant'''' ;J,. ef•"ctuar lu operac.ión de inyl,cción. Lo 

¡¡nterior no <JUi.•·re ricci.r que rJ[,_'Ji,Js variables ya no St) wirific¡uen sino 

que se convir!rtcn r:n una var iab 1 r· de proceso y quedar5n incluí das en lil -

rispccificar.ión dr• procr)SO <le m•>ldeo por inyección. 

Para la disposición ele aprobaciñn y rechazo sn recomienrlan tarjetas como-

1.ls d1> la figura 11-27, idénticas a las de moldeo por compresión. Los re -

qir;trcis dí~ liJ.'1 rrup¡bas 1~fcctucv:Ja:~ .1 é!;tas prefnrr.1a!~ dcbcir[Ín :1rchivar~·1c -

si'.1t<'miitic~rnPrll.P. Lo antt"·rior Ps dé' qran imr01·tanci,1, yn r¡up !.;i bi1~n es -

ci.,1rt" q111:• ,.] ffi('ldf'r) f){)r inyf•C<'iÓn flf: un pt·nr·,·;.n ,1Jf.¡mn.ntP prnd111·t.i.vo, 

trunbtf.n ,_.r; cÍt"rtn que c"on pr!quo1)a!I v1H·L1"inn,.!1 '~n 1.1~; condit·1onP!i dt'] m;1-
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--.-·---·- -- - ------···----------------------·----·-·-- ·-·· ---· ----, 
ESPECIFICACION DE PREFORMA ¡ 

1 

(MOJ.DI-:0 POP ItlYECCJON) 

Cl.11'/i·: DL i.J\ l'TEZI\: --·- ·-··. - ----- ... 4-~--·---
1 

¡ Cl\NCE1.h A: -----
cr.1w1: !iEL 1111n-:ruAL: •mcrnco: J ---- ----~~~~-~-~-- ---- --- ---- ----------~=--==------------·---- i 

1 • f'i" )p l !e DAD!·:::; DI-: ~¡IJC:!·'.:,.·~; Ell1'0 Y VI SCC 1!:1 DAD 1 
¡ 

¡\. './JIJ1AMTF:N'l'I) /111)11r:·r ,¡ 1)8~c (A!>TM n-1f>4(,) T+?.O: e~ 0.5 MINIJ'l'OS. 

I>. vr:;C()S!DAU MUl?IE'{ !'.LI+ 4 A 100º('. (ASTM D·164G): 15+ 5 UNTDADF.S MOONEY 

1f. lllMl-:tlSflllmS DE [/1 TIJ'-111 

,. MiCllO f)J-; 'J'IHA: (,.() + 1.0 1·m. 

IJ. r.:;PESOH DE 'I'TRA: 1. 5 + O. 5 cm. 

1·:. !'ESO !'Of( METW• DE r.J.. ·r J M: 21 o+ 5. o CJ /METRO 

[ r l .cormrc10NES lJE Ií[.MN:r:!IA.JE 

r. L/; TfH!1 Y/\ J\l~'1/,r:r::ll,!JA fJ!:!JI·: rn CUB rERTA CON SOLUCION /\N'l'IADHER!:JITE, PARA 

l·:v'lTMl ~/UF ;;¡: p¡;:-;iJr: ENTHI·: sr 1: rNTEHRlJMP1\ LA 1'.LIMEN'r/\CTON. Cé1MO OTRA ()J> 

r:1r1¡¡ !;J-: l'iJEi'iE UO:!li' !'01.fl-:'rTLENll LIMPIO ENTTH·: r:M'l, Y C:J\l'A ST !''' 1,JUE f,J\ TI 

i'J\ SE 1:01<'1'1\ !JI H.Er:'f/,,'IF.NTf·: DE [,l\ 1-HSMA J\N1'J¡S DE. U, Il·lYECCION. 

··-. ·-... ~ ... ----·---~--·----~-------------
f' IG. 4-2íl ESPEC H'ICACION DE PREFORMA DE MOI.DEO POR INYECC!ON. 
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)o t.<111tr·. r·l J }r: 1.1.tr ¡,.,~) hi:11nrt;d"!l dr· 1·1HL~t 1·(·1rnpl.lt-~1tn hdst,1 ¡i11ril rP:--:nlvr'l

J•roblt-•m,·H1 qur~ si~ pr1·~;,~nt1HJ y r¡ur· .1p<1r,·nt.,~tnt~ntr~ '1''"10 d1\ di flci l sr•lth"iÓn .. 

1..-1 m•11nr!.1 •.lí! 1.1'.: r·i•·zas 1·íqirlas qu•_· se extrnyr>n "" vulranizan en vapor -

;1hi<•rt·,, y •;1.1 f"•rfil W)rmalm<'nt,. ya no cambio1 <'11 óst.1; iÍltitno proceso, por-

ln <·ual Jn~~ CGm¡;\l'".1tr_,-:-: 1·~~t.in rli~;r·r-1cHir.!; Jk\ril tc·n(~r una qran t.>stab'.lidud rli:, 

m1·ri!'ionol 1•n c·std•i'1 r:0 vu}c~anizado. Ln rir1tiyrinr nos llc~v,1 d deducir que -

1•1 prinr-ip.-il puntt• .¡,, cnntrol <'!• lil'.-i pn!l-orm;i!; de, ¡.•ieza•1 Pxtruírlas ríqi.--

no vulc.:rniz;¡do r> cr•.ido, ¿¡ntPs dp 'JlH• pu<>d.:rn pasar al proCPSO de vulcaniza 
,,, 

<'ton. 

d<' im:14r1 nP!l, fJnro r11~'S!1110s c·ompar.1rla rontra un plano tambiP.n amplificado, 

,.¡ cual ad1.1m:Ís dPL:11:r,) incluir Ja!:; tCJlcrancia:¡ mínima y mcÍximLl él lri d0for-

rn.-wii'in «on rr>s¡J<.•rt.n .11 nominal, lln f'ir·rnplo rlP dicha plantilla d.- ¡~asa no

pasa si· c•it•mp1 i fíca l!n 1<1 fiqura -1-29. En L1 m.:iyoríu de las (H.'u.siont~s .la!; 

mi.~nnas c0mpafií,1s 11nnadort1!-• pro11nrclor1;ln dlr.hos pli1nos y en a l.c¡UrhtS or.asi~ 

IJPpt:>ntl i <'nrln de la cnnstanc i;:i del procPso de extrusión y las c;:iractarís ti

c~s drl material, la forma de nu0stros perfilas se mantendrá dentro do -

las tnl1·randas. Los tama1ios or> muestra quP se t0marán para hacc·r la vcri 

firaci~n rle perfil dependerán r>n qran mcdirlad de dicha constancia. 

l.<1 rlispnsidón que el cfopartamPnto de Aset¡llración de Calidad •'mita en es-
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\'.P punto Ps rJ.. qriln irnpor,t.111cia y.1 qut• los lot·.1•i; quP sNrn dprobados J'll<!··

,J('ll y.~ pilRiir tll prnr:(\fH) ~.;1r:ru1r1 ntf' quP c:n la vulcf.lni:titCién y los rechaza-

d(1:1 ~nr1 t·r1vi ~r)q~; d r•~prrwr·~j·-.. lJn.1 dispos1r:i0n 111rH.t<~CUr1.cia nos JHJPdt} qene-

f,\r Ufi<l cnan r,Jr1ti<lr1<1 r)p ¡,lPZi.tS VU}ClJfll7.....-)d0!1 dl!fPCtll0!1.1S 1 qup en la ins-

JH•<'1'iiÍn fir,.-.¡ "" <l<'t.<•r:t;,uf.n .11 v .. r1flr;;,r ,¡11 pprfil, no teniendn ya ('O ese 

mf10lPrJtn }11 F•t1 11ihi l ldCJ'l d(• rf•CIJppr,1ciÓri, 

El 1i.~·1 d(• tacjL'ti.lr. rlP ClfJrnbacióo y rr•ch<l~:o t-·n c1 stc• punto sP ha dPmostra-

du c¡iJP no •·s r•llly lit i l o funcíona l, ya que d(~bido il l gr:rn milnnjo que su -

f r:~n lnr; cr-.ritr~nt}dnres dP la:; piPZa!;, PS muy fácil que .. 3C desJ1n:·nrlan. Por

Pf;a rcszón ~~i· suqi<:rr- 01 US(' df4 pinturas tipo spreado. la cual ~~~ rocía so 

brr 1 rdda ('OntPtiPrlor y deja r.iarcudcl!l ca~>i r1 tort1s las pieza~; con su color

d" iJ¡irnbac:i•),, y rf'ch;izo y «n •:on·junto forrn:1 1rn,1 raya <.JU~· facilita mucho

~HJ irl<?ntifir· 71r·i1.)11, dP tal íli.i:1d() c.Jllt' lO!i Oj1t~rririo~ c)p \'1TOdU".".·ciÓn fácilmcntr• 

f'U,.dt!n id1·ntl fic·,ar un lotv con 1JtVl raya vPrdr-,cnmn aqui~l quP r'ntt·1 l.isto -

p;1r:1 S( .. r VU ! ,'"•,if¡) 7t1d1i y tndn ilfllJf> J qllfl pz····~a-.nt·p l)llil !'C'l'¡'il !."Ojil cJt~berá nn-

vi,1r!=it' <lP inn11•dL1tn rl1 r<•¡if'O('f~sr1, Ll~~i mi:;mp los <.]llP no tr.1 nq.in pintur,1, -

por nínqún (~r;nrPpto ~·'~ dt·bPr/in usar ya qur• (~!Jttt11 r•n proceso de análisis. 

E~:f~t~~~k..L:.~~.:.;.~'_~~-~J~~~;as. En t 1stc ca~:;o nl ;:ierfil P.Xtruído no 

t·iem·· la forma r.!Pfirdti'Jii qu0 tPndr5 la piPza como producto tern1inado, yci 

r¡ue de~puP:¡ df•} Jin.\fonnadn >asa por un !lrocer;o t10 molde"']' durante el cual 

PI m,1tr-rí1Jl <11 l'.'"-ipo11jar arLT~~ir·rf' la dimr·nsión dt.'l molde ~uc í!S su forma -

(lefini tiv;16 Eti (•Ht:() r.:ctsn 1 ·H: ¡.ruf•bas de control consi~;t0n a similitud del 

ra~_:o antPr i,..)r en tOlnt\r unii ;;1:cciiÍn del pl~rfil crudo y c8:-ipararla contra -

un p 1 r.u10 run~i l i f i r.:idn r~n ·1n rrnypc t.or de~ j mfiqent·)s. DE'Sdr~ 1 1.lC'.lgo on Puto ca

:;n 111~; tolPr·.uF:ia:; non nrn<:L·:) rnií!i ;1mplia:,, ya <JllP la Ún1c."l cr.in.-Jición rpic -

~·;'"" v<·ri.fica P:; qu0 }..) pr( 1 form~l .'1P dcomodc' {'Ot rr•r-L'1m11nt.0 r!Pntrn dn 1•1 cavl 

d.if] c](_•1 mnlrb• y f>lJPdc~ ('CJ(Hli·lr~ídt' 1 iP c:On)O \Jfl ('Dfl\J1}t~nJ1•ntJ1 d1• l11 V11t'Í fj1;,\CÍfÍn 

de f'Psn dPl extruídn, y .. 1 qn,... unr1 1 ;1~cci.:)n :.ir rib.·1 n por obn )n cJ,, }a!t tolf~-

ritncir.i.s puPdi"? indicarnoE f.:'illas c•n ol control de pc.~o dnruntl.· la nxtru -

sión. Los f01-mas corroRpnndiflntf'!~ a la üspücificaci0n y a lar; formas ele -

dprnbnui6n son id6nticas u las dr los extrufdos r{gidos. A pesar de ser -

muy similares Lls formas r.lr- control de 1 )5 c>xtruídos rígidos y porosos se 

aqrllpan aparto porqun loe ch0queos de cada uno tienen objPtivos diferen--
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l.PH: on r1 l ca:,r) dP lon P.xt·rni'dn.(, rí9irios la;. t0lvranC'iar; ch~ }nr: pPrfilP'l

'«1n much<• U),):; (-,r,t ricta~~ fiOr'lU'~ f·fl cinrtí1 inf-dld.-1 ~H~ ~ntan Vf-•rificando Va-

ri~1bl<"l dPl prr:·.·!lJ<:tn h·nninarir:; f'O fll casr! d<· lon porosns 1:.l ¡H~rfil u~; m~ 

IIOS ~rft.ic•() Y•1 C! 1_Jf· !-JO}L1 ~í• t~.!.lt;ln C1')Jlt.r<i}<lt1d: .. :; rirüVi~nd0 prob)0rnas do i.H:O 

rrrntJaini(•nt.o y dP fll.i·jn L'l1 c•l rr,-:~=lt'. 

J·~! nt.rq p11nto f!,. ('rJritr:q} írnr .... ._,;•·:1ntP p;ir,¡:1 lns r-xtruídos pornsos 1~s el pe:,o 

f,rff mt•tro 1 in•,a! <l••l c•xtruídr., ._.¡ cual ~w d1•tc, incluir en la r>spccifica-

'"UÍn para 1·,¡d;1 ~1 Í'º de 1 :ompu(·!: t<-i, En l.:i fiqura 4-JO se f'Jemplifica una ''!'!.. 

f:PcificélclÓt1 d1· 1:xtruído:1 qlJr· aplica para los ríciidrHi y poroF>tl~>. Lu idt~n

~i fic:ación "º Pl mi!t•!rial p11r~ aprobación y !'(·r:ha;~o t.:unbipn r!n este caso

!'1C puPdC' hite(•r ron ¡,¡ nt1ir,1s ti,.,,) Psprc>ado v•.- r'.h, y rojo, clcr;nr1d iendo de --

10~ (~ontc~nr:-rl()r~·~: fJUí~ ;." u~flri ;.ara alrni.,cona:r ·~l í!Xtruído f.IÓrosor C!n algu-

rH1S or.,.1sinnp~; sr:1 'H;an rt!cipie!"'.t(·~t c:ilÍndric0s tipo 11 olla 11 con asas de su-

j rtr.r:ión "11 1 as r-u;i 1 <:s ~H· puedr:¡1 colocar ta~::, i 0n etiquetas amarradas con

h i lo, q11P fár1l;n1:11tt! ir:IC'ntificoin cuando un m.:i~erial osta aprobado o n,cha 

z11clo. 

En r~sU• puntn cr11wluyen torlas la~; C'tapm; por las qu<• pasa el material an

t••fl dp '3•Jr vulr.ani zado y c:onvr:rtirse f'fl producto final. El control del -

prnr:r•so dr> vul:'<inización se ar:al iza cletallacL1mN1te en el capítulo 5 y ln

ú l tirn.1 ct;1pa q1w vr>rificarcmoi; en ei;ta secci-:5n será el producto terminado. 

,¡ .'1 ('ON'l'RO r. DE I' R.ODUr'l'0 TERMINADO 

E•ita r•t u¡•" cnnst i t11yP r•l Úl ti::-.r1 punto de cnr.trol dn nuestro producto .:in-

tc•s d'~ sr•t~ rf·c1tJ1do [J•)r 11uestrn (.'lil=?nte. Pt)r: ''itro lado,como !ir~ menciona -

t•n í'] capítulo ! ~ torléH1 lrls cc.;.ip1~1ilt1s nrmar!r:r:ts CUC'ntan con suH propius -

pspeci ficar.i.on1:r; de prnrluct1,) ! PJ'minado, ltl:·; ':11.1lt~rl hacun l lr~qar il n11s pr~ 

v~cdorcifl~pura jiunt.ualiz,1r t:0d:,.::; lon rnq11'.~ri~l~·ntos dPl r)rucl111·t-.<1 q1H1 van a 

r.omprnr. Estas rspcci.f.ir,1cion1":i incluy(~(J 1.:i~; :ifmr·n~tinnnn pr-P<'Í!1olfi c~n un -

dibujo con todils nuH tol,~rñn::ia'.~ o carf:lct(lrí~1ticus '!~1p~ci11l1~.(j. 1nc.luyen -

también tnrlas las pruebas a qur> .ir,ben sometC'r~;e las partP~>, indicando el

m0todo de pnw!:>.:i y 1.:is tolerancias en l•?S r.~sultados d(' dichas pruebas. 
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ESPECIFICACION DE PREFORMA 
(EXTRUIDOS RIGIJ)()S Y POROSOS) 

fECl!l1 ESPEC: ---·------
U"JH!::VJ-: DE L/\ PIEZJ\: CAW.:Et.J\ A: ______ , ---·--··------·--

Tl:CtlICO: ____ ,,_ 

A. CHECAH PERFIL Sf),U N PLANTrLI./\ EPEX-29 (VEH FIGURA 4-29) 

fl.PESO POR MP.'rílO [Jf: !.A TIRJ\ EXTRUID/I: 125+ 3 g/m. 

r.:. UlllGI'I'UD ni:: CADA T!R.11: 2'JGO+ 11 rrun. 

I I. PROPIEDADES DE V1Ji.':AllTZl\CJON (Y ESPONJAMIENTO EN EL CASO DE POROSOS} 

O. Hf!llOME'I'R TA. P.FECTJ!d~I.JI 11 1 GOºC Y COMPARAR CONTR.i CURVA PATRON EPEX-55 

(VER nr;unA 4-? i 1 

r;. íf;OII) PAHA P.XTH!il'/;;; HIGrtJOS) PROPIEDADF.S FISICAS 

<:>1) fJUHEZi\ f;Jfr)RE /, (~LL:TODO ASTM D-2240): 57+ JºSl!ORE A • 

• -,2) TEllSlON DE FUPTlJHA (METOOO AS1'M D-412): ~io t 5 kg/cm
2 

r:J) EWNG/\CION FHv"\L (METODO ASTM D-412): 300% MIN. 

¡.;, (SOLO PAR/\ EXT!WfflJS POROSOS) GRADO DE ESPONJA.MIENTO 

.~ 1 ) 1·:N MOLDR ESTM/D/\R CON UNA MUP.STRA DE 3g. MEDIR GRADO DE ESPOtUAMIEN1'0 

t)UF. DEflERA :0.t:r( DE: ;'.cm. MIN' 

ITI. CDN!JfCIONES DE A!.'ll.é:ENl\JE 

F. (SOi.O PAR/\ !::XTRUID03 RIGIOOS) VERIFICAR QUE TOW EL LO'fE DE TIRAS ESTE BIEN 

Aé:OMODl\DO EN LAS CHAROLAS LIBRE'S DE DEFORMACIONES Y CURVA 'IUP.AS. AL SEPARAR-

L.f,S EL ANTIADIJERfülTE DE131,:RA SER SUFICIEITTE PAP.A UNA SEPARACION FACIL SIN --

DE:.11\R MARCAS EN Ll1S TIRl\S EXTRUIDl\S. i 

F. (SOLO PARA EXTRfJIOOS POROSOS) VEHTFIC/\R QUE LI\ TIRA CONTINUA 00 SUFRA DE-- ,j, 
l'ORJ.l/ICIONES CAU:31\:1l1S POR UN EXCESO DE PICSO. LA "OLLA" DEBEHA TENEH UN MiiXI-

MO DF. 1 :! VlJEI!l'AS Y SUPJCTENTE Tl\IA.0 ENTRE C'..APA Y Cl\PJ\ PARA E'VJ'rl\H !JI l\lJHE--

SION ENTRE 'rtRAS 

OBSERVACIONES: 
-~·~~-----

rJG 11-30, .. ESPECIFICACION DE PREFORMA (EXTRUIDOS RIGIDOS Y POROSOS)· 
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El fabri.e,1nt.n dc1 d it:h<ts pi,'Zll~l t jf~ne 1zup il!H\lJUritt-!H1 d•• <Ith: dii_:ha <~sJA1cif.!. 

r·;ir.:Jéin ·~" '"111npl..1, rr•.1l1z•H"!º •·n ,:;,¡ l.ilbnrat·c•ri11 t.od<i:; las pnH•ha!' requr:ri

dan a11t(-•s dr~ llb1·rrtr PI m¿st.flrj,;Jl f;i1ri'\ ~;.u <•mb.1rqur-. 

Es •li fíci l twbJ.1r dt• un.i r·~peci fíracJír1 común .1 todos lo!J productos do hu 

](• f11Jtr;mntt·ic~Ps, y.1 qUi1 rthla cr•mpdñÍd al·rnwlnra t.jf~nP sus r.equisíto:1 muy -

particular•»; y pnr liJ r¡rM1 var iPddcl cJ,, partí'~; Pn un ,;•.it.omóvil. Por lo tan 

t<> cl~bf'mnq (~fit,1}.1!1-< ,~r llOCJ PSpf'ci fic<lciGn pnr ('íHLl r1itrtt• que~ sr.~ ontrr:qut..."" .. -

l·:ri liVi fíq111·;1!1 '1-'ll, 4-ll y 4--l'. !il'· cjcmplific;,n i.tl']UllO~' fonnatos típicos 

<l<• f~FipPf'"•j fl<.'?1Cinr1í•S rfp pr()dUctn tPrrninado riara los dj fert\nt<•s tipos dí: -

pit::•zas q\H~ hnmo~; <lné.d izildn aquí. En qeneral pr:nsamos t:JlH~ la rii.:tyorla r:le pa.::_ 

t4 .. ~l r1ulom0trir.P~; de hulr~ pur-1-]f> caer r=n <llguno dü estos gru~·jos y el forma

tn rlf~ su r"-~r1(\f'i ficar:i11n pndr-.1 :.~c·r ~;imi ldr il uno tlf~ 0stns. Sin (~ntbúr\]o hu.

br.1) PXC<"'pr·ionP~.i tk~ piezas dP Tndyor cnmplic~1ción como aqui::11a~; que inclu-

yc·n i.n~;prtn~; p.1.Ístjcns, mPtiÍlir.:os,flock, l•tc. para los cualrn¡ el forrnato

!'l'·r,1 di fr·n'nt1•. 

En la primr>r,1 s·:cf'inn ile racla •·sp<>r.ificación se analiza lo r.orrcspondien

tl'· ··1 dim<'nsion,.~;, que p1J0d<~n sr<r pe>so, lonqitud, ancho, espesor, radios,

•.·tr. Normalrn1~ntr, Pn ;;st:.i '.><••:r.iéir1 es nc·r::esario ref0rirse il un dibujo el -

rual nos sPii.ilarfi toda<> la~1 dimr_,nsion1:>s con !"llS tolPr·Jnciao;. En algunos -

r:;1sns Pn lUqilr de, un plano o adicional .:i el, s(' hace referencia a una --

mllP.!itril "~1tan<lar •Hltorizada ¡,or ,.¡ ar;-;iador ele .1utos. 

J..;¡ sr<Juncb ¡.,1rt:r> dr la f'Hpr:·cific'.1ción h.:.c.~ refert>ncia a J.1 aparionc1:i. dc

L1 pit·za y nns marcu vari.-iblr~r; r¡11P. van clc~sdci el col<:ir, ZlfiJJ()cto, olor, tfn· 

nura, imprirfPccione~ dP1 acab¿1d0, burbujas, ampollas, contaminaciones, -

c¡r.ínulos, lioq1wdarlcs, etc. En muchos Cdsos 1 ;¡s especi f i cacione?_; solo s(,1ia

J an Pstr1.s caract1~ríst:icas como atributos, es ducir quedan sujetos a una a 

pr~riaci~n visuill y es clifrcil rnP<lirlns, o hien mandan a una comparaci6n

contra un C•stand,1r autorizado, cnmo es el caso del colnr. 

En la pr.'Íctica se rc>cornienda pn e>stos casor; Pl crear ;•standares fotog!·afi_ 

r·os del tír.o pas.1-no-pas;:i df? est:'1s características, poniéndolos al alcan

C•' de los inspr?ctores y auditores de Calidad para nnrmat· su criterio de~ 
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,----· 
L:SPEC 1 F IC/\C IOt~ DE PRODUCTO TER!v\lt'~ADO 

(ARTICUL'JS MOLDF.ADOS) 

CLA'JE 11HERNA: ____________ _ 

CLAVE CU ENTE:: 
NOMGRE DE LA PIEZA: 

A.LAS !)J~ENST<'NES '! :")!,EHl\NCIAS DE E.STA PIEZA DEBE?l 

CCW-'0lml\E CON E~ PLANO EPT- .i 1 

II.APARIE~lCIA 

C. COLhR: NEGHC> ::;::;::;·.;:< :1UES7Rt'\ CSTA:iDAR l"ROPORCI '.);;;..-

DA POR El, CLIE:I72. 

D. ACABADO: LA SUP!::?.FICIE DEBERA SSR TERSA, LIBRE 

DF. RURBU,Jl\S, Af!P')LLAS ,CON'l'A!-IINACIONES, GMNUL0S ,

HOQUEDADES, C'l"~. (VER :-IUESTR!SU·} DE DEFEC'r'OS ~-

PROBADO POR EL ;:::,If.f{TE CON LOS GRADOS MAXI~OS Dl·: 

i\CEPATCION) . 

III .. ?RUEBAS FISICAS 

E. DiJH.EZJ\ SHORE .; {SEGUN HETOC(j ASTM D-22,10) 

FECHA ESPEC.: 
CANCELA: __________ _ 
TECNICO: ___ _ 

c¡l) EN ESTAr1._l .")RIGH:TI!.: is-;--5:;·, 

'J2) t'.NVF:JECW!•. 2·111::;. A 70'::::-100'~ ~\,\X. VARii\CION 

hl) 22BS. A 1 ~OºC: ]51 ~-!AX. 

I.l'RUEíll\ DE DURABILIDAD 

i 1) DES PUES DE 20, 000 C::CLOS EN MAQUI?I!; DE FATIGA SE--

III. PRUE!W7 QUDlICAS 

J. MATERIAL: HULE Cl.f.)ROFF:.E~l') Y SRI! (MEZCLA) (VER ESPECTRO 

FOTOMETP.Ih PA'rRON 1\PROB.',Dl\ f'OR EL CL!EtffEl. 

K. RES ISTENCil\ A sor,vc::-r:s 

k1) Cl\HRIO DE PCSC, E~; Gl\SOLtN/\ NOVA 2'1HS A 20°C:+J'l¡MA 

k2) Ci\MJl!O DE PESO f.:; ACEITE PARA MOTOR SAE-40,24HS. 

l\ 70ºC: +5-;, Ml1.X. 

L. RESISTENCIA A OZOtlO 

11) DES PUES D'-" SCJ~l~:·r;::?/\ Li\ PIEZA A L;, PRUEBA DE 4SHS. 

F. TENSION DE RUfT'JRA (SEGUtl ME~Y)iJO /\STM D-412) 
.) 

f1) EN ESTAD:C ')RIGINAL: 12D%;./sm MIN. 

f2) ENVE,JECID!-\ 24HS. A ·10°c: -151.MA:<.VARIACION 

1 TRODUCIRSE PLEXlJUAOA EN UN RADIO DR 3ú~. J 
(___~_G_._E~f~~~N~G~A~C~IO~~~¡~f~:~~·~·A~L:___~-·~-------~~--1----------------------------~~--~_. 

e 1) 8N ESTADO '.JRIGINAl,: C·O+ 5 '.3HORE A 

e2) EtNEJECID,'. 24HS. A 70ºC: +3°SHOR8 A 

A 23°C, CON 100?PHM DE OWNO Y 60"!. DE HUME;)A;:) RE 

L\TIVA !lO DEBS ??E:SEtJTAR GRTETAS AL OBSERVAR LA -

PIEZA CON UN Aü~1S~rro DE 2X. (LA PIEZA DEBEAA I'.l--

FIG. 4-31 ESFECIFICP1CIO:; :)E PRODUCTO TERHINhDO PARA ARTICULOS AUTOMOTRICES MOLDEADOS. 



l ESPECIFICACION DE PRODUCTO TERN\INADO 
l (l\R'rICUWS EXTRUIDOS RIGIDOS) 

, CL,:.·:E !NTERNfl:______________ FcCHA ESPEC.: 
1 ~:~,:·;:.: ;::LlENTE: C.tl./'JCELA: 
r--Y·'~ílE DE LA PIEZA' TECNICO'------------

I. DiXE!lS1üNES 

A. :: ... :;s lHMEN?>IotJr:S y TOLE!U1::2r,;s !}f~ ESTA PlSU\ :n: 

BE!l CONr'OR.'i;\R cm; r::, PLl\NO Eí'T-32,F:L PCPJ'IL '.)S --

Cf!EC:AHJ\ CON'I'M PLA:iTJLI~\ PATRü~J EPT-22. (VEH FIGUR.2\ 

4-2)) 

B. PZSO DE LA PIEZA TERMlNADll: BGO_: úc¡. 

II. AP.1\R!ENCII\ 
j 

C. COLOR: NEGRO SEGUN ~!UF.STHA ESTMIDAR PROPORCIONA-

Dli POR EL CLIENTE. 

D. ;,cABAJX): L,'\ SUPE?.FICIE DEBE SER LIS/\ LIBRE DE 

GRUMOS, CONTA.MIN.'\C IOHES, HOQUP.Di\¡JES, MARCAS, :Jt:FOR

MJ,C lONES, ETC. (VER M\JESTAARICJ AU'i'ORI?.1\[)(} POR EL 

CLIENTE CON GHADOS MAXIMOS DE r.CEPTACION y co~ 

DESCRIPCION DE ATRtlJU'l'OS MQ[)IF IC:ADOS l\ Vl\Rll\BLF. ... 

III.PRUESAS FISICAS 

C. DUREZA Sl!ORE 1\ (SEGUN METODO l1S'~! D-2240) 

el) EN ESTADO ORIGINAL: 57+ 3ºSHORE A. 

e2) ENVEJECIDJ'. 24HS. l\ 70ºC: +3ºS!!OP.E 1\ 

f2) r::."lf:.Jt:CID.'1 2·1HS . .., 70'C :-1 Sl. :·\AX. VARI/1CI01J 

q2) F:NV:':.JECfD/\ 2·lllS. l1 70ºC: -50% MAX. V.''IRIJ\CION 

H. P.F.SISTENl.IA DE LI\ tJ'<hl~/ 

h 1) ~;~¡ U~.¡ D IN.l\~IO~li:T;;::' !·!F.DIR LA CARGA NECESl\RJA Pt\Rl;. 

SEP1\&\R UN/\ UNI'J1!.~:EBERA SER: 50kg. HIN. 

III. PRUEBAS QUIMICl\S 

l. MATERIAL: HULE NA'I1Jl'.AL ·¡/O SER (VER ESPECTROFOTOME-
. -

TRll1 PATRON APROBADA ?OR EL CLIENTE) 

J. RESISTENCIA AL OZONO 

j 1) DESPUES DE SOMETE?. L.l\ PIEZJ\ f, LA PRUEBi'\ DE 48HS, 

A 2 J 0 C:, CON 1 00 f'PH!·l DE O ?DNO y GO 'l. DE llUMEDAD RE

LATIVA, NO DEBE PRE:3ENTAR GRIETAS AL OBSERVAR Lll. 

PIEZlt CON UN AUMENT'C ;)E 2X (lJ\ PIEZll. DCBERA INTRO

DUCIP..SE FLP.XIONADA e¡ UN RADIO DE 30m;n) 

K. RESISTENCIA f.L, MANCHADO DE PINTURA 

kl) EN UNA PLACA PROPORC::'.JC!ii.DA POR EL CLIENTE COLOCAR 

UNA SECCION DE 2mm DE ESPESOR,nAJO UN PESO DE 30g/cm. 
F) TE!<SION DE RUPTURA (SEGUN METODO !,STM D412) 

¿ 
f 1) EN ES'l'ADO ORIGHA[,: 90 kg/ C"1 '.HN. 

DURAN'TE 48HS. A 70° e: r10 DEBE MANCHAR LA PLACA. 

FlG. 4-32 ESPECIFICACION DE PRODUCTO 'l'ERHDIADO PARA ARTICULOS 1\U'l'OMOTRICSS EXTHU1DOS RIGIDOS. 
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ESPECI FiCi\CION DE PRODUCTO TERMINADO 
(AH1'ICULOS EXTRUIDOS POROSOS} 

CU'JE INTERNA: __ _ 
e :...~.'.'E CL: E :·nE: ____ . ______ _ 
NOMílRE DE LA PIEZA: ___________ _ 

I. DIMENSIONES 

r,. LAS DIMENSTJ1iES y 'l'OLF.R}\NCIAS DF. ESTi'. PIEzr, DE-

BEN CO!ff'ORMM~ CO!l F.L PL1\NO E?'I'-13 

B. PESO: 300 +9 g. 

II .APARIENCIA 

C. COLOR: SEG!JN MUESTRA ES'I'ANDi\H i\PROB/1Di\ POR EL -

CLIENTE.LA PIEZA DEBE PRESENTtiR EN SU EXTERIOR UNA! 

CAPA DE TALCO IMPREGNADA EN SU SUPERFICIE. 1 
D. ACABADO: L'\ SUPERFICIE L'E :..1\ PIE?./\ DERERA FORMAH 

UN/\ "PIEL" LISi\,LIBRJ-: DC ?ORDS.NO DEBE PRESENTAH 

AMPOLLAS DE Gi;S ATRAF!'\.l>..), ARP!JGf\S, [Y)BLEC!::S, MARCAS 

DE FLUJO,l!OQUEDriDES,GRIETAS,ETC. (VER MUESTRARIO~ 

PROBADO POR EL CLIENTE CON LOS GRADOS MAXIMCJS ACEP 

TABLES PARA ESTOS DEFECTOS). 

III. PRUEBAS FIS!CAS 

E. RESJSTENCI1\ A LA DEFOFJ.IACION POR COMPRESION 

el) CARGA DE DEFORMl\CION 1i 3fT!m: 1.5kq.MAX. 

F. DEFORHACIO:i PERMANEtlTE {~IETODO l1STM '.}- 3'1'>) 

f1} DESPUF.S :JE 22HS. A 70ºC.: 10't. MAX. 

FECHA ESPEC.: _______ _ 
CANCELA: __________ _ 
TECNICO: _________ _ 

q1) EN CJ!; :::~¡;J•lC'~lF:TR:I M[-;~;rn LA •:l1RGA :mcESARit\ PARA 

SEPl\RAll t;~;¡, U!iIClN. DEBERA SER: 7kg. M IN. 

III. PRUEBAS ~UIMICAS 

H) ?-11\TERlt\i..: ;¡¡;::,¡:: ETILENO PROPILENO (EPD~l) .SEGi.J!I E~

PECTROF01'0ME1'?.IA ?ATRON APROBADA POR EL CLIENTE. 

I} RESISTENCI.; ,\L OZONO 

i 1) DESPUES cJE SCNF.TER l\ LJ\ PIEZA r, LA P!'.UEBA DE -

48HS •• ; 23 'C, C0~l 1 OOPPllM DE OZONO y 60% DE HU1·1En,\D 

RELAT!W,, ::o DEBE PRESEN1'AR GRIETAS AL OBSERV.;R LA 

PIEZti C·)~ ·.:~¡ .W~ENTO D8 2X. (LA PIEZA DEBERA INTRO

DUCIRSE F~EXIO~iADAD EN UN fu'IDIO DE 30 rrun.) 

J) RESISTEN.:!,; A:.. :-11\NCHAOO DE PINTURA 

j 1} EN :O'N;, ;: :...~e;, PROPORCIONADA POR El, CLIENTE COLOC 

UNA SECCIQ!; JE 2mm ;)E ESPESOR, BAJO UN PESO DE 30g/. 

DURANTE •lBHS. A 70ºC; NU DEBE MANCHAR LA PLAO'\. 

FIG. 4-33 ESPECIFICACION DE PRODUCTO TERMINADO PARA ARTICULOS AU'I\)MOTRICES EXTRUIDOS POROSOS. 



1-1,ptaclón y recliaz". <Jtr¿1 prlictica r«com<:r1cl<tbl" es ronv<'rtir dichos at:ri-

blllO!l Pn v,1riablf's. Ü" .. r;tn ~H cit11n al9unos PjPmplos ;1 cont·inuacíón: 

t oriofl er1 Ja pio•za. 

Solo sr.• P"nni tPn pt,qllPñas

hnqu<'dades 1•n la pit-za. 

No RC ,1ceptan burbujas 1Uf' 

puedan af<;c;ta1· la funcíon.'.:!_ 

lidad de la pi,,za. 

J 

as1: 

Sólo 'w p¡,i·mitPn 2 qriÍnulns cfo lmm do
? 

diámetro en unil sup~·rficil· de 4cm'·. 

No !H> ["~rrní tPn hoquedildes dí' más de --

0. 'l nun dr, rlUÍm«tro c•n la piPzil. Si se

presentan rle diámetros menores, solo -

se ¡;ermitr:n 4 hnqur,rfodes rli.•;tribuidas

en la pieza en f~rrna rRgular. 

Se aceptan hasta 3 burbujns de 1 .6mm -

de diámetro, siempre y cuando una pie

za con este defecto, pase la prueba da 

fatiga o riurabilidad X. 

r.stas var iablf,,; dr~br>rán ser acord.1das con el .-irrna,Jor y se convierten en-

herramienta!; r•xcC'lentos pora lil labor de in~•pr>cción, eliminando en gran -

rnndjdu la:: discrnp<inc:ia~ de apr1~ciación que S(! su1~lf!n prcsent<1r. entre los 

rlepartamt,ntos dn Pré11luc::-ión y de Asequración dr, Culirl~1d y aún con el 

t·l.irrnto mismo. /\si mismo so eliminan algunns vac¡U<!dades qua sucl1rn preso!!. 

t:ar lni; 0spPcificaciones automotrices. 

~sta s0cci6n dC' l~ espccificacl6r1 puede en algunos casos reforzarse con~ 

11a ins¡,pcción al 100"&, anexándola a una función productiva, de tal forma

quc el último o¡,erario por ol cu,tl pasan todas las piezas, pur-rle crnpren-

dl!r una lahor de [;t! lección auxiliándose de est:andnrcs fotográficos o mue.:'.. 

tr,1s tipo de cad;, riC'fecro. Este operario puede ser el <lcsvirador, empaca

dor, cuf'nta piezas, ensamblador final, etcºUna rPtroalimnntación adocuarla 

rin cota actividad se puede convertir en una h~rramicnta muy ofectiva <lel-

7\udi tor rlr· /\Ac>gur.ar.ión ele> Calidad. 

La tercera part0 de la especificación esta constituida por las pruebas f! 
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~:i•·a:; <'rl ],lfl c1n1r·:; <~.'l,:1 •·I HJP> dr• líl!< ,¡nnn<k•ra" r•1;pt>eiiic.·1n: <hirPZ.'I Sh~ 

n· A, t1•rJ:-d0n 1f.· nq t·t1L'1l, f··lcnrro1•"'iiÍn final, tc-.!a:"'; fi~;t,1~; 1•n 1·:q.;·<·Ímrin1'~; Pti 

1.1ndar r)riqir11~l~·': '/ , ... r1vr··l1•ei1lt·'.+ •·11 din: P''r v.,rl<'I•: ¡1oríndn!: 11•· tit~1npo 1l -

d1•ti·l"miniH.l.t t.Nn¡.f·r,ttUrit lJt~f·Pnd11·11rk.1 1}(\) tir1n dl~ pit.•ZI] di1'hd~ jJrlH.-lh1~l !iP-

¡.<·rUh"lJJf•rd'<!, dl'í•f'.'I -n, , .... ,.ª Tarr.!·~··r. sn i11cluyr1 n ¡.::.:; l l;1mada!; rruebas de tl~ 

i.JbilirlrJd, fir· f.1t 1'1:1 u :l" vid.j, 1·n lit!l cual!.)~•:~~ .. r»rr•t<·nd<~ er·. ~_;n corto pc

rí,.-.·!r.; ¡]1. t· i<·1np<: ·_: ::1(:.:!ittnti· Una r•rlleba aC(~lr.1·af!-J :..;1mular O trutcir de pre-

df·tr·rrnin~1r lit r1i1r:ir·if.n qup tt:~ndr,'Í Urlí:l pieza (.'n Sf!rvicio. 

T( da~\ 1·~..¡tiJ~; pr!J•·~i.-,~; debc•r,ín efPctuarr,(~ npcc•saria:nPnte en el [,..¿i:-orutoric1 -

f"'Jti lnH mPtudf13 ,.,.,trtnd,;.r de pruPba qu~ sC?ñuL1r. las normas. Si r~~;t·n no t:UC' 

r.i r·n~:ibl1~ ! .. ,.. d•~f1,. ,.~-;tahlc•f7<~r una correlación r1'JY precisa t:ntrt: los m0to

dns d(• pru1•b.1 t• •1p:1rc'.ltt·Js propioH y lo~:; del el Í{·iJtP armador • .3i Jll) !'t.' put'

dc·r1 J IPVitr t# r·11bn n no !HJ cuenta con los u¡i'-1rJ.tt0;:; se debe acu.Jir u un La

t r;rcJt<1r in PXtr .. trs .. • .. Por Último 1Jal.r: lapona !>t:{.~lar 'JllC dr~ntro d<: ésttl sec 

r-ii~n clr1 }Jrt11•hii"~ física~ se iriclnynn normc1lment·~~ la!i i.)rucba~• jr montuje,

d" 'inrvi':i<.i n rlr- funcionalidad q..ie nQrmalmr,nt<· "" llevan a car;,.J en las -

ir1stalacionr~s rlt·..-1 Fl"OV(•Prlnr, y.:s {¡uo nr; difÍ<·.i 1 contor con lH1:.-Lldes o cn1t:o 

111r)·1i]t•fi o ~~t-t1-:ei11r11i~; <ln Pllo~ d. r,u,~stru di~;.pos¡:_·i.ón, a\ln41tc: t·n .1lqnnos ca-

·~o~ l;.t!-i ítnnililnr,"Js s 1 •• 1fdt\n prnvnf·r Jp pr1rtes df! ·~'Js unidades td1r_'S como vi

drio!3 n v<~ntcinr·!'"'Í·1s, puertas, !.r·rfiles rnct51icos y en alguno.~: casos hast:C\ 

r-·Jrr·ncPrÍl1~•, fir1!";J qur- rl mismc f,1bricant0 dr· ld ¡.:.arte hulerci puüda hacer

¡;rur:ha.r, Pn :.u ¡)ryi<J fiíbrica.Pr)r ninqun motivo :;e deben dejar élc; <?fectuar 

:lichar; pr111>hU!i ;~~~r.-1() rutina, y¿,, ;uf! r;on uno d1~ los mejores par¿;mQtros ele -

la calirJ.id dp ri'Y'Stran partes. 

t·r;r- último la (~~ .. ·":cidh dfl prunt:a;; r1uímicas y ~~sF0cialcs que incluyo t.~n~;u-

yos como lr1.•.: ¡J,. rr!sistP.ncia a fluidos, dCt'it:(~s dl:- motor, de transmisión,

CFHiOl inils, 1Íq1Ji·l 1.i3 anticong1-iL1ntrog, <~te. Tar:·.b11~n inclllye pruebas d(~ rc--

~~l~'t"nria al 1'-:1\~0jPcimit•nto ¡ 1••r ozono, rc-~is'::r·nr.-ia il la dP.c·~·loración, .Jl 

r.:1nr:hilflo dr· pir.t~Jrd;; aut()m,)t·iv.1s, orle !;nst:ratri~• de vinilo, T'VC, n tcxtí

!•>s. RPHintr~nci.3 u ácidos, bas1::; o aqnnt<.~n 1~1ímicn!i '"!!,pr:rÍfi·"')~. Lo ante

ri•Jr f.;oln por c~iL1r alquno.s o¡Pmplon, yd qlJn e~ PSt:n rPnqlfin :-;P i.nc:luyc! -
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1u1:J 11tnplÍ~11rn.:·1 v.1r11~d"vJ ih· pr1u•bd~; y 1•1H1nyon 'IU•' fH'rUt diflci l • ..,·j(~mpl.\ fú·Jr 

.J to,·lori. 

Corno ~,,. oli~"rva '"ldil pitrt.1• ¡;utnmotriz incluye> nna gnm J ÍALl de pruebas y 

'/l~L Í f [cae Í 1 JTlP~; 'p•· U J olUdJ tor dr> c1SCC}llrilniÍl'lltO (j(, CiÜ Í c1.J1J d,,)1¡' rft COm¡>rOIJ.l!'. 

antr.•s de 11.1r ~;u l llJ<•r<wión u cr·cl1<1zo. En la t.:.bla 4-·1·1 ,;1• •'J•'mpli fica en 

fr1rrnd 1tt1J'/ q1·f1"!-1l ln.•:; d1f1~c,~nt·."~ tipo!.1 de partns automotrices que hPmo~; -

! r.1ta 1 in 1.·on1_r,i 1:1·.; <]j fr.rontf~!"i ·1rU~'bas, tr:tm.bién r~r1 forma m11y qcneral ql.le -

•Jo·bt>!l ClllllJ•J tr 

i 1oc lo cnrnún 1:;1<1-:-1 ·~uP Bn (J:Udi t~."t un lotr 1 nr; ~:n 1:rJt'.r'(~lJ unrmdllTl(~nte todas -

ld~) pruoh.-1:; '!'.i<: •;"._.r·1ala la f!~lpor·ificación, 1.!>:Í!·;ten ntguna!1 pru<:bas qun sí'. 

11_·br!r5n '!fect,1,Jr:::': ·hJ rutina f•dr.:t ~u lit)r~r~~:iór~ '/ otras que D(~ efectúan -

r;,;r, difP.rt!llt•_· r·"rifYlicidad, ¡,>-, dc:seiÚJlú éjUf! [,¡ frecuoncLI de r:ada prtwba 

f-~": rrwnr: ifJnr.: d1:· .~;·:~r ¡ .. o~;i b.l<' en l.:.::; csp<!CÍ f i cae i ·.:.in(;S de producto terminado 

4-'Jl, '1-12 y 4-13. Dicha fnocucncia ~;e pucdr> fl iilr r1o acu()rdo con el clc

¡,;1rtaml•nlo de 1\•;r,·¡uaci6n (le C..1lidad rlcl .1rn1.'Hior ya qllc ellos tienen la -

r:xpr~rienc:ia r~ ir1fr .. r~,:¡ción ücurnu l .Jdt1 y conocen ~;us n<~cesidadt~s (lr: veri fic<l 

ción J;,1ra r:ada tif.n rh~ pru< 1h<l. ',lUf.~·-]a en forrn;1 opci0nal como fabricantes 

t.•l cerrar dichd.': frr: 1.:uenr·idSt }-df,J as1..1qtu·dr m::l!1 nunstro 11rocc''~<J de~ liberu 

ción y atl,.rn,ís d•· ,-,._·u1~1~rlu ti 1,1 rí''il~llcia de~ ¡)r-oblPmau int.,~rmitcnt<?.s tam- -

bi•~n SA pnc·dr·n dlt.rl"'.( .. r;tar dichas fr(!CtH~nciit!":; tt~rn¡1oralrnent:e, ha~--;t.a qt11~· í~l --

probl,~ntiJ :a! ticnn ._.,J::ipletarnc:nte z:ontro)ado. Por 0j<~mplo supo1111amC>~; que"! 

rlebido J rJrob~u::i-:is ··Je 0.scasez Jr.. m;1tc-~ri<l prima una p.il~~~,:1 preEjenta constü~ 

t:C!S probl.f!ífttiS d•: tr.r1nchaclo a lcl flntura .JlltC 1moli'la '/ la C!-~pücifi<.:aCiÓn Sü

l-1cll.a que rllchtt r)r1:f}:J~i !ie deL..:~ (•f,~ctunr una v0:-: por mes; nntL1 ésto podomos 

reJuci r la f Tf~c.1.-w.: 1d de la pr11eba hasta una ve¿ por lote hastil c¡ue ol --

El mecan i.~~mo tk l iber,1ción o r•.•ciiazo dr• lotes se inicia cuando los d<ipui-

ta:nent.on ¡1ruductiv0s cntrric¡an su:; lotes ya habiendo pasado por un,1 solcc

ci0n ;ll lQQ~, de los dt~fcctor; m.ls obvios d(' apZlrienci.rt. En P.st.c punto o!. 

dUdi':.:,H dn calid,1·:1 t.:)::iar5 una muestro de dicho lote y de ucut~rdo a su cs

i"·'ct fic..ición pa!'.'a d1,~ha partt~, inicii1rií SUR vN·ific-.1cioncfi. El t.1maño de 
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ti•· mlJf•r;t.r.1 y ln~; niv"J"r, d" i\C••pt,;c:ión pllPd<!n ser tomados de los mismos -

n11".1.nd1•:< rl" rn11,.1:r.r 1!n r!r.- los ilrr.1.irlnrcs o bien :ic plledcn usar· l.ot; métodos re 

1,nrt;1don pnr ''Mi 11 t;ir St,1ndnrº. 

l·:I i.Jll'litnr 1 fr·.-t•1.1r.'i todas laH l•rtlPbas qur •"Jtén .J 1:u alcanr·r· y solicita

r:i iil I.abnratf,rio t1q1Jnl],1n ""JIJL" 11• cnrre~-::1)nncl.1n. En P] tr\-1nsc111·!10 ()(~ t:il•m 

r•n t•nl rr• .. ¡ lflllf";l 11>0 y };1 dispn:d<"iOll fi11.1l, 1•! lolt> dobl'rii idPnl:ifi1:ai-::1• 

f'nn IJn,·1 1•t ir111r•t.1 •Ir• f1f~Jlllif"Ot1~ 1•n (.'OJnr illnclri} J1) 1:nm<1 lit 1¡ni:'. •,1 1 Í }U~Jtra PI\ 

r.n oc.1siones y con .1lc1ún tipo ele piezas 

t.imbi.Í>n >;f' r'unrl1.• unar para t!l caso de rechazo un listón rojo adhr~sivo con 

l.1 10yr>r1<la •·nnli11•1il de "r1.>r.hazadn" el c:ual ;:;c- adhiere <'n todas direccio-

nc•s al redt!dnr· <lr• I 1 ot0. Di c:h.1:c; fni-mas de di s¡:.os ición se cje>mpl i fican en 

las fiyurus 4-1G y 4-lG-A, No d"be olvidarse que e~itas etiquetas a dif,,-

rl.'nr: ia 'i1' l .:is que ~H' !J¡¡n ven id'1 u,-; ando son las qui~ l lec¡.:uán hast<i e .l e li <'.'.!. 

lr· annarlnr, J•'»r lo Urntn !;1' puc•dr~ incl11Ír t>n t·l las la razón ""'~i.11 <lPl fa 

bri1~.1rit·.P, .i~;ir:ii 1 ~~11q ~·ir~ d~hc·r5n fabricar con matc·rial muy r<!si!:;lf:nt0 ya que 

1·1 m;1nr·jo ~f~r/i m;-1ynr1 finalrnPnt1..~ la fnr·ma d1~ sujec.:ión también df!berá ~er -

I•> !l1Jfici•,11tr.~m,.nte firm,. p<1ra f·vitar c¡ue s0 dP1;prcmla en el trayecto a 1.:i 

¡1l;1nta i"1rmadora. 

1 :•1.1ndo J.1 ,. Li<¡ur: ta el•• aprobMlo l'S col oca da el paf; o 1;ic¡uüm te e;~ 1.:i entre

'"' ill armador sin milyor tr5mitt'. Cuando la disposición del lote es "recha 

?..1do f=in punden rlar !f)g Biguicntcs casos: 

.1. Rr•chazo de_f'._ínil;_.L':.'2,. El mau~rial se debe enviar a destrucción, lo cual 

rlr:ha verificar y raqintrar Ase~uramiento de Calidad. Por ujcmplo: Un -

sello rlc ventana que fué fabricarlo con lln material cquivocilclo y no cumple 

ninqíÍri requisito fínico, ni químico aunquc> dimensionalmentc nst.'.Í corrc>cto. 

h. Sr, lección lOO't., Consisto en :;clcc:r:ionar to:lo el lot.P. scpa1·anclo aquellas 

pi <!Za1; que p<·esen ten un def celo de ilJ'·.11' i<':11ci:\ o d irnens i.ona 1 fiÍci lmon tn de 
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PRODUCTO TERMINADO 

N 

CLAVE: 
NO. LOTE:~~~~
CANT. PZAS.: 

T' 

FECHA: ---------
·--..__ ___ ---.. ----------·----~------·-----·---------f 

COLOR: i\MARILLO 

MATERIA!.: Cl\H'I'ON CON ORIPICIO 
DE PIJACION 

f'TG. l\-1r, Tt'"~RJETA DE ;-.¡·1ai.-ENTE P/\RJ\ PRODUcro TEHMlNJ\DO • 
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~ ·-·- ·--- ----·--------·----···-------------·- ---------·~ 
_,,,/ 

// 
(// CIA. ELABORADORA DE PARTES DE HULE 

I@ 
t 

PRO o 
1 

APROB0: ___ --1 
FECHA: ___ ~ 

CLAVE: _______ _ 

NO. PZAS.: ______________ _ 

'"--- NO. LOTE: ____ _ 

""'-

COLOR: VERDE 
MATERIAL: CARTO:; co:; ORIPICIO 

DE FIJA':!ON. 

--------------

1 
1 -

CIA. ELABORADORA DE PARTES DE HULE 

p u 
@ o 

1 
CLAVE: ____________ _ 

1 

RECHAZO: ~¡ 
FECHA: ___ ~ 

NO. PZAS.: ____ _ 

l"IG. 4- JG TllRJETl\S DE APRO!'/.., '.ION Y RECHAZO PARA PRODtr-::'J TEl-\MINAOO. 



LOTli DE Pl EZAS RECHAZADAS 

COLOH.: Koju con lc•ycnda:-; ne~ru~; 

J1• "RECHAZADO" 

MATEIUAL: Cinta Adlwsi.va 

.G_)======:ca:=--.-1 
"'-., 

"'···~ T,\i\l~IA DE EST1JIA[lll 

ne:. !1-')óA Ll.STON DE RECl!i\Zt) PARA PIEZAS ESTlBi\IJ¡\S 
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tf~ctahlt·. Por r)j1•mplo: ~)'~ nv•dir,ín t.od.Ei lc:.ts juntr..ts do puerta párct 0liml 

nar aqu1,J J¿¡s que 1~stíin prir ilrribil rlel v<1lor m<lx1mc.. t0lur;1ble. O bien :;e 

revi sar,)11 t<•dns los r-rn¡,aqu1>n <JU<.' pr1'sc11t0n ampolla:;;. Los .lot:c:.i ya seloc

cinnados dPbí!rdn r;rP~i(~nt.,1rsc~ llth~vamHnte ,11 uudit(1r d(! Calidad para su 

.ip1·nhdc1tín, tanto •.>l l~flcogido corno buenc·, dSÍ comn cd d(.)fectuoso para ve

ri fir.,1r r.11 dest.rur·ción y reqir;tro. 

r- Hc·tr:::•.E!'..i~· Esta disposición implic.:; Ja eliminación o reparación de -

1111 d<~fl'l·\r,, de un ci(:rr.o porcr,ntiljc rle ¡.iczas o de el lote completo. Por 

,_.·¡ ... m¡,lo •in lote de partn:.1 molde>adas q1w fué rcchuzado por un desvir.:ido -

¡ n.idecuado ;;0 pucdn rnacond icionar efect.liilndo la P. liminación de rebabas -

;1rlw:uiJ<lam1.•1it:r;. Al igual que 'ln el caso unterior el mat,~rial retrabajado 

,¡,,b,.rá 1•n·s·"ntars1• a 1 auditor de Calidad para su aprobación ~;i procede. 

Cab" s0iial;¡r ¡iguí que en cualquiera de los tres casos el material deberá 

~rnr segregado rlf' inmediato y ·~nlocado er: una zona lejana ¡¡ lit de disposi

<·i0r1 final para evitar pm;íbl•)s confusiones en los envíos al cliente. 

f:s de v.ital importanciiien est~ punto llí!v.:ir los registros de los resulta

dq;.; rk· las pruc·bas 11fcctu;1das ya que so.1 los únicos documentos que en 

c .. 1.'"' de audi tori'.<1s o rcclamaciones del cli1rnte arr:-.ador, darán un¿¡ consta!! 

cia de qun las pruebas fueron efectuada~, por lo cual todos los resulta-

dm: recabadnr: cleber.'ín amp,1rC1n>r' por una firmt1 del analista, jefe de Labo

r;Hnrio, iet'e d0 Asegurami•:nto i¡., Calicnd, etc. 

4-37 y '1-1H para lJ,,var clic:hos rcgistro:; lo~; C'l1.:Jl1,:; deberán .irchivarsc de 

·¡ i1 S iHlf)f.;, ¡-;1;tr: f•<:rÍodo clf> t. j empo t.JmJJi.l-n ('!;tíÍ [il:l'ViHtO 1-"'r 1.1 anMdOl"ü 

y '"' 1 l1>q.i :1 '.Jn dC:U,·:nin c,1n ,,¡ lnf; d1.J. ti0m¡10 1¡1w ¡;0 roq11i.1Jran ·~•rnrd:ir. 

~~~-~c-:_c i ~·'.!.~ 

1::1 .:1quc1Jn:-: ~...i:;n.:; .. ::n .:ftll? ln~; ri"~;;ni tado;-; dr1 l.:t l1ud1 t.orí.1 indican que una -

n :n;ís '1t:1r J ah les sa l(~n de los \t,11 ort?S e!i! ·(!C if ic.:ido;, y dcpend.iendo de la -

qrhverl.-irl dP dicha!~ diferenci.:1s y l]ei ti!·'º de prl.lt!ba que violan, así como 
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MOLDEADOS 
CLAVE 1 N.l En NA: _______________________ Cll ENTE: ______________________________ NO. DE 

FIG. 4- 38 !U·:GIS1'f\0 P/\!'11 PRODUCTO TER.:HNADO, MOLDEALlOS. 



~·~1.1 r-osibl~· J.ff~ctación ~:J l i-'ro,1·;cto tt~r;r.::.nada, HC' put<-<.:ir intt•ntar la aproba

cU)n dnl lr.it.:> ml~dtantP 1u1a "D<>:;vi<.1ci6:"". El mecu111s:no sugnrido para di-

Ghil d<:sviación ¡mdría ser el sigu1er.teo: 

l. r:l dr!partamer.to de ,',;;uguramicnto d·~ Culidad rechdza el lote por estar 

una o miÍ:1 variiJblcs fuera de f!!;;pecificación, 

/.. Un d1,¡,c1tL.1rw11t:o (;,, i,-, Cum¡·,.,;r,, ·rw ¡,uede sor· el rJepurtamento 7écnico, 

¡J,_. rn1.je1ii1:rÍd o d1~ Vf!nta5; (nunca /\~if"r~r¿1mií.:nto r1r~ Calidad) convocará a -

un;J reunit)n 1.:r1 Jt1 •.:1!C1l :;1: fi j11r,ln 11l·r.:.us condicion,1ntcs o pruebaz; ildici~ 

rli1l1:.':i r; r;r.Jlf!J,lc!:ni,:r.t.ür.idB i'iira d1~l(~nni:td!- si E!l loto f~S :;ujotn de ::Í1::sviaci6n. 

Los d rq1un1_o11t.O!:; ¡Ji.4C1l la de~v i,.,(~ ión pu•.:-d•::r-1 Ber: 81 dcf ce to ::---.e presenta on 

un Í''Jrcc::Jta¡e mínirno, el d•,fncto no af·.~ctii funcionalidud, el dcfl':cto es -

exc 1 us i va:nr.:nt" de dpur iencia, lil es pee i f icución ,,f; inalcanzable, aunque 

w>ta fuerza df! espe:cif i c11c ion";; 1 a pro.r.,iedaa cxc0dida mejora el material, 

.. u:. 

3. Una vn7. cum¡;lirJ.1s i:!sta'..i condiciono::; o pruebas en c,:Jnsenso se determi

na ·.;uc el lnt:P put~de ser suj•!tO do d<:s.,·iación. 

4, Sl' pn:,;er.ta al arrn.11.J,,,· 1111.1 Solic:it.:d cfo Desviación en L1 que se sei1a

J.-. c·J,n·uzr.contc· la 1:,H1ticl,1d 1ifect-.1da, "l jpf(,cto y los argumcncos o pruebas 

(V(,r fot·ma1:u suqcrido figura 4-39). 

"· :;i •:L <1rr11ador aL:e¡,ta la w";viac1on,sc upruc•ba el lote identificando -

¡ •• -.,_. i 1~r:t.irnenr;,1 'fll': ',,'1l ui:-ir~arddo !Jflr 11na J:esviación de la cual st.t anota un 

tilÍHi<:rn CC>r1~11•c:uti '.n .. 

r.\1n r.:sto t,~rmiud 1~1. procc:so ¡;nr •.:i.t,lpa:; Je Asegurc:ción en Planta y solo -

r·~'1tan rer.:Or:'lor~d.-1cidflt?!; dL~ t'\.soqta·cv.:i5n c."<.tc-rnan tl'llc:s corno: 
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-- .. -------. ----------- __________ ., _________ -- ---- -- ------- ----- ... ---------------; 

SOLICITUD DE DESVIACION 

NO. DE Sül..ICI'I'UD DF: DESVIllCION: 

1. CL!1Vr-: DE !J, PfP.21\: 

í. NOMflRE m: l.i\ rrnZ/\: 

·¡. (/;'ff-; ¡.¡(). : - ---· .. ------------------·-·----------------

'1. r:f\t/'i' WMJ DI-: i' IEZ/1S llf"l-:C1'11DAS: 

S. LA~: PfEZA~j GE f:~;'l'E LO'J'E lJO CUMPLEN LA ESf'i~t:IPICACtON CORRESPONDIENTE EN LOS SI 

r;u l fcllTES p_;::¡-;,:-; (Ll/\H fll::TALLf:S, PORCEN1'!1JF.S Y V/\f,ORES NUMERJCOS EXACTOS): __________ _ 

--- . ---------------··-----------·-------------
... ·--------·-------------·---------

,,. Pl\i'i.ill '( .JU:j'flFIC:ACTON POR ¡..,¡ CUAL SP. SOLICITA L.A fJf.SVJAC!ON: 

f.' l·:r:¡¡¡ .'l'/\LXi.': Di-; l'WJEíiA:; 11:Y1 ': IClNALJ·:~; (\ CUMi'!.r.!-IEN'rl\IU 1i.S: 

.. , . ,'-ii·:u1 Ull.S COHP.ECTil/J\f, l'1iPJ1 E'/ r 'l',\h ¡-;fj'l'E !JEFECTO: 

. - . ------------·------- --------····-·---------------------

HECl lA í'J1Di• 

i\PR0Hi\CION CllNDICFJNJ\I, __ ···---·----··-··· (VEr< !1Bi\.iO) 

. ·-- ---·-. ----~ --------
F1i1M/\ l'HfJ'./f·~EffJi~ 

i·'I(; . • ;-·: 1,t ;;01,¡r·1irtl[: ;Ji~ ill,':Vl/\ 1 '!iJ!J 

·- ·, ·1' -

·- .. - ----·----· --- 1 

. ----- ··--·- ----- . _J. 



l. i'~;t.-ibl<·c••r llfl entrucho cont·ac-to <:>ntre lu,. dopartamontc.s dt! /\segura- -

rnirmto di~ c';d 1riad y J .. 1borator io cnn los co:-.cc;;po1Hlll!ntcr; de la armadora -

con lo~:; n i1Ju L·~·rif.(!:; objct lvos ~ 

.1. f-:f; t andlt r l ::-,: r mC. toUnH do: ;;r <Jcb.1. 

ÍJ. Et 1•r.·t1Jar· t;~¡'•(f!H!O!l cruz.~--:::,s 'h! Laborl,t0: ;,o. 

~;i n<) ,;i• · , .. 11ta con cr¡u1;-0 .¡,, Labonitr.c io idéntico al do ellos, efcc

tu(1r cr1rrr•lrv.:ion1·s de· 1::1::; r.(•:;ultados co::tra los de ellos. 

"• Conrrnquir :-,i'Jter.·ia.l1;s d1; ;.n1.,b¿¡ talos co---J laminus recién pintudas,tr~ 

mns d<~ •1in ... lr), de PVC, ':.•::.<til1~s, P.tc. 

f. Proporciona:· muestr¿¡s di:: r-roriuctos para pruebas especiales o adiciona 

los. 

9. Aclaracionc:s por rechazcs. 

!1. Scquimient~ de desviacio~c~. 

i. Conocer lil aplicaci1'.in r; '.,: funcionarni.nnt'J real de las partos. 

j. Iffcctuar ¡,r:Jdia~; de mr;nta}<: en la línea J., ensamble o funcionales. 

>:. Obtener d<Y: .• "1<'nf:o!; tradu·::-10,; del idioma dre origen clcl armador. 

l. /\ct.uali.7.ac:~,n ck especif1::,]<:iones. 

m. Labor r],, n-' ~;iciones piíbl i ::.1•; ya c1ue fin.J.!.:cnnte ellos son los clientes 

y :~ les d0h~ dar un bue~ 5erviclo. 

Con c,r;t:1c• punto "inal iza el ca¡ Ít•llo correspc:::-:liente al Conti:ol de Matcri!'!_ 

les, qlle (:omr, :··; se ha di.ello ' s "J control de cada estación del proceso, 

es d1)Ci i· ·~~; L1 ·;,"rificaciÓn t':·. i'llntos predeterciinados, de r¡1Je t~l proce:.;o_ 

se va cum¡•li.en,~-, cnnfonne a .l.»•; 1·.spec1ficaci0;-;es de diseño. Como S<) ob-

StjrVÓ cada etar d(~bc sc~r co:·1-:.:-1ilada ostrccha..;-:ente parc1 llel;ar a la culm,!... 

nación q1Je es •_ ~ ¡.roducto t0:--:-.:nudo, en donde> :nendiante una ,:iuditoría se 

comprciburá que ·::-odas las ota¡:a~ se han cumplü:o adocuadarnentc, o bien se 

1ktectar.'in fdlL1c en alqunas d<• r•llas. 

I't~!"'> [1i1ril 1Jeqt1r (."t1rt éxito U C6d11 Una do f'!;<l~--i r•l:apilfi 1 C'S fl(~Ct~!;,·1rio J>ilSilr 

l'ºr un pror:e:.o ¡q·,;vlo a cada t::-i.:i de el.las, rd '.~u,11 tiene diferont<"s varia 
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lil•f•;. Si lnr¡r.irr1ot• cnntroJ;ir l-1s •1iJri.1bli>tl de• d.tcho proc:t'SD Pll ciertos l.!_ 

mit.es tolcrdblr ... ·, J;.i!i rlift.'rnnt"'' eta¡kltl arrojariln r~n e1 "Control de Mati;o-

ria le.::. ti rf.•:iu J t i:idr1~1 p<J.'l i ti vos. 

El. C'Jnt:rol d" di·.::;;,,¡ varidble¡¡ dr!l procPso sera 17.otívo d1' análisis del 

r:up!t• ... do V, ,Jc,nun.i :1.ido C'nntrol de Proceflos. 
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C/\PI1'lJLO '/ 

CON'l'HO!, OE PROC8SOS 

mi:il<·rj.111.:~~ f'Jt'J1i11mf!nb~ dicl1on quv Bon: Mater1.t J>rim,1, mnzclar; mcu~~;t:ras, t'.'O~~ 

fHH~~:t.c}~; f.i11c1}p~;, p1t•f11rm.:l.n y ¡)roduct.1J t·pn11ln,11to. Er1 to'lfir; P!ltoi; 1.·.i~;o~: l'l -

cont.ra LHl ··~'-:LtH1dar ¡;r~,,,(H· 1;Ítnb1r.) infq1·macifjn dt! :d. c•J lntf~ C"' ¿1ct:pL1ble o 

bit!n :·;i ü~;1_,~ d1.·fc·ct•.l'}:;o~ ~ic1 p1lcdn decir que t 1 l r'<.intro1 do rnaturiult .. s es --

~;imrd.c-11H~nt•: un ffif.!canir:rn0 de dctccci!>n en las difert'ntc!; c•tapa::1 de L proceso 

pr1¡rJucti ve; 11uu !~<'r-1<il arii si. dicho proceso se est.'i cumpl icndo ele acuerdo a lo 

pliHl<'<Vir; 0 por 1~l contrario si se presentó una fulla en r!l mismo" Sin em-

b.-1n¡o <!'llt: control por •;i ~;oto no garuntizu la constanr:ia del proceso. Por 

ln l:anlo •Jn Cf;te cu¡i!tuln se unillizariin algunos mecanismos para "producir 

J ,1 c:aliil<.1d", es decir v·~rificar: en CiH.l,1 punto del procc~;o que éste se esta 

l l 0vando a cabo ;icJccuadamf!llte. 

Lm: puntos Ó otapar; de control que se revisarán, se han dividido on: 

r;. 1 Pesrtdas d1>] rn<1teriill 

•;. 2 M":"r: lado de maf!stras 

'). l MM: e lacio de compuesto final 

IJ .. 11 Prcforrnuclo 

r r: 
J' J \lulcdn i ~ac i Ón 

/\nt;r,~; d(! cntr<1r en rnatcri.:i en este capítulo os ncc('sario aclarar que en - -

todon los procosos productivos que se van a analizar, 1~s indispensuble con

tar c:on la colitboración del Dcpurtar.iento de Producción ya que medi<rntc una 

efic,i1!ntc supervird.Ón enfocada no sólo a la cantidud, sino a la calidad so 

podr.'í ayur!.1r a tener ma teriulcs dentro de especificuc iorH'S en las di f eren--
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;".,n:n Pf: dr• vit;il imp"rta111.::í11, ya r¡u•~ t•l d•'!"n·t,1innnt.o ele 1\scqur.:¡ciñn de Cal_!_ 

,.Lvl ~·olo Pfi un inst:r1unPntn (}(l ch•tncción, el cual scúalarlí fallas, orrorc!:;; 

;.r,·bl•·rn11s <.Jllf! "') prP.c:Pntt>n a lo l.arr3n 1lf'l prncPso y 0n algtm,~s Ot:<Hiiones Pn 

r·,,,1dbnraciñr: (!(¡f) lQS (lf~part:amPntO!l dt• inqeni~~·r'Íil Cl t0cnicos podr;i ~-¡pj)alat~ -

1:,11·rvi .. nron lo!1 dr~pt1r·tamPnto~) dP 1jrndur.1'ifin r!uir!fH"~; llevarán .:t cabo 1afi me

,, ·Ll·; n .1ct'ion1·~i r:(JJ r1•ctiv.1B, busc~u1tlo <Jllf~ 1.:1~; anomalían quo :--><' presontcn -

n• '"' r·Ppi htn o mi fr Pt'U<>nr:i.a baj<' r.•11 la mr>didi! <fo lo pm;ibl<'. 

!·;i r.n '"' cllt'nt.it '~ºº P'.;t;1 r:oncí<>ntiza.,ión y col.ihoración dPl departamento de 

p(<>'J1Jr•cló11 p] <lnpartatní•nto de• asc.qur.-wión tic calidad por l:xcclentc qun sea, 

~Jf) l '¡ !ifl et 1nvc:\rt i r:l ( 1 C1 IJO .1lmacf!n de P~;tadÍ!;t i (;LJ:1 ch• dato5 <le fal lM;, problE_ 

r11a'..k r 1 rrotf•!i, l () 1"7ll<.l) no dyud.-i r.'i a r<·nolvcr los r•robl<:>mar; de J ·] calichd fi-

nal dí•l f!Cn<l11<:U>. :iid1.1,: Fil l) .1!: (lrJqinar~n un .1um1 ·n to ('fl ,..¡ costo d<! 1 pro-

PtJr,) r·qntar cnrt 1-1 ~~~11.·iboración y lnqrar la conr~inntizar::ión, !H! ~n1qit:ru que 

t'I dr•¡,,1rtam,.ntc1 <l" t·~wquracióu dr- r:alidarl ¡>r0mur,va illqunas pliíticas o conf~ 

rer.ci:i•: n !:iinplr-ment<> juntas diriqi'.l.:I!; a la su¡>et·visión qeneral, a los jo--

ft·:_.; .¡,. n~cci.Ón P ínclu~dVf! il Jn!1 or:0ru.doros, meUit.tnte las cuales se les haqa 

B•~rit.ir la impnrlanc1a llP nns funcionPs on e.1 procesCJ .. 

r·:~:t .. 1·; n•un io11<·n llD .J..tll'n r;pr t;1n frc•c;ucntes que Cilrt!;en il los participantes / 

ni t.,in poco ft·Pcur.-nt.<"; qu0 Jos mismos picrr1<m la sPnsación de mi participn

":if r, •·n i;i c»lirla<l ck lm~ productos. Como rec:omenclación y dependiendo de -

las rwc1·sid.-icl•'S d.-· cdlla pl.'.lnta <:P ¡-,u1·'.lt!n hacer m<'l1''llill o bimer;tra lmcnte. En 

·lÍch.i:; f'lática~; ,.,.; import;.rnt•! 'ii1C r·l r!(•¡<illtitmnnt.o di' <l>l<~qur«ción .Jn c.:ilirl.id 

incl:J'fil l~n el LernarirJ loH ~.d9uicntf.';~ ~'llnto~j! 

a. 1-:~•t~d.Í~jtic<\S hi~it.Óricc1!i y actu:il•_·:t do falla~; d1.· lo!; procono~: y m.1tor i•t

l<:S. Con dichos dat.r)!J se, potlrii h.:icer notilr si 1lichofl ut-i-orr!'l tinndcn a 
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r.. Eri l>.itH' a \ü •1ntPrior sn. d•:b1~n fijar obj<>t1vq•¡ ele ¡.>0n:ent.1jw; do error 

" falla cri <!l procP:m, r«visandn <•n cada :>c:sión el c1unpli.mi.cnl'.o o incurr. 

¡.J l111li.•11to ,¡., dld1nB ohjr·t. ívou, •p;1 como fXViiblrn; ca1was y ~1oluc;i.onns de 

J wi 111 l mno:;. 

Jm¡iort.anri a dr,l proc:1•:10 ¡ .. 1r,1 obr·.r!nnr mater1alos de> c<1lidarl y proüuctos 

rJ,, cal i<lad. 

d. Tinpor:L:irwi.t d1· ).'1 r;,didad di'! lon productcm que r.•laborn 1.1 compañía ante 

lO!i t;liPnt<!~i y r~:-;t;1clÍHtic,1:¡ do rr•r:hazo cJr• ln~l mir1mo!; 

~~i rH• Jn<1rr1 },·, f·urH:i1!nr:jt1 y ld c;olahorución tfcd d1~J1.irt;11nentr) d'~ 11r·oc.1ucción, 

rd d•.•r,arti1111nntn de /\:'<'Yllf'a<:ión .le Jc1 Cal id.id ;o;PrS visto como un aliado y no 

comn un (!rwmiqo, si: 11.1br.ií logr.Jdo qanar una nuena parte del objetivo. 

;, • 1 PE:i!\DAS DEI, MATERI/\.L 

Par,1 n:;tr: punt.n del r·rnceso S(! sugir•rc establecer un sistcrnil de -

control CÍ(~ Jiitl:nil.laj<! 1 rnL'diante aud.i.toi-íar;, erectuilclas por inspcc

toro:¡ rlcl 1Jr.¡i;1rt.Jffi(•nto Je l\';•!CJUraciÓn •JP la C<ll idad, los cuales -

ac11di r511 sin previo aviso y bajo un ¡. rocirama de chequeos hecho .:tl 

,1zar, al dr:partam1.•nto de pt>sadas. Los ¡:untos qu0 m5s si; deben ve-

5.Ll 

5' 1.2 

5. L3 

5.1. 4 

5.1. ':i 

5. l. G 

Jdantif icac ión d<' Matcri a les 

Ilwninación dal Ar0a 

Básculas l\dccuadas 

Calibración de f3,Ís1:ulas 

Manejo de Sobrantes 

Peso dc Materiales 
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~; . l .. 1 

'i.1.2 

como indicamos <>r1 ,.J capítulo dP MatPria Prim;1, en l'rcsn!:_ 

tac.ion,...s muy variadas r·a le~; <·nmo l !rp1ido~;, pastas, pol-

vor.;, gÓlidn1;, t?mtilsioni:-·~3, !>nl\1ei0np:;, 0t.c. DP!;dr: lueqo 

l i Ludcr;. !1~:Í por r•jrnnr-!r, dr!11t.r·o del qn1po de lo:: nla!;t:éi 

mPr<Hi si nt~t i ro!-; tun(•fílO!'; q11p t.,1dn~1 <• 11 o~~ ;;on Vflnd ido¡:¡ t:H 

ria ret:i r.1rlo l.:i envoltura qur• 

tril<'n con!':iqo. Lo•: nr-<.¡ro:; d0 humo son a los ojof; rlc 

cua lquiF?r pPrs0n~1 1:om1Ín id"nt.icos. Así rvdcmo~1 cnnmnrur 

al resto dí' los rnmponcntcs de una f~rmula hulcra. Las 

confusiones pucd••n ~iucerler f5ci lmente si el departamcn-

t:ci di' pc>sild;J s no ti 1>ne una identificación ac.lccu.:iaa en --

E:n q1~nPr,\l ;jndPmo!~ dnr:ir ·ptP ¡i11ra 11):-1 rnatC>rir1le:-; de qran 

volÍlmt'tJ t,11,~s comn hnl<~~~, nr•<rrn df~ humo }' ilt~~.i t c•s se 

pufldr.-n dp~tinar ,=j r11afl pP.rf ectt1mP11tP d11 l imi t,1daG y de ser 

ptmiblr• "'rn l"trPros cloros vi.sibl1'>" colgando sobre de 

Para los inqretlien-

l ificarii tod.1:: P!"~t.1s r.ondicioneFi. 

I lurnln;:ición 
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5,L3 

omicnrl1rn una i l111nir1ación <lf' 100 b1JjÍ<1s (nnil lJ11j Íil Pil ln 

l.nt.ens i<lMl <le> 111z que> pr:oduc<• un" Vf'lil rstand•1r a un pi.e 

,¡., dif;t.)nr.'i,¡). Un fncn df' fil~m,•n1:<' lncanclí'H<'<'rit!' clr --

100 Wattr1 produ<·<> •m<l i lumi n.H:i.-::n d<~ 'i b11iLrn. 

Como se vf!. L1 <:.-.r1t: id.irl <lf' luz rr"¡UPrid.i r•g gr.:rndp y f.sto 

P!l dcbidn i1 qne qPn<•r.1lme11tie Pn la inclu:itria hulPra sicm 

pre hay <'n 01 runhi1>ntc 1ma buvna cantidad di> polvos ¿¡ p~ 

dos efectos: Url'.> •Ir> ello:; <•n c¡•10 ),3 visibilidad lk los 

l<?trrirog rlP idrinti fiCilción (](~ 1 1.">.~ mntPriale~; ;:;e¿:-, difícil 

ll dist;1ncins qranrlf·~;¡ tamhi0n ~~P r1i fjr,ulta vr·r 1nri 0sca

J;,~ rl<~ L1;; lJ¡t]t1n?...J~. (V,~r illr.in0 ,]) cH;Í r·omc., cfr· lan C'tlr~-

tulr1!i dí! la!~ mi~.:m.1!;. Por todo i<1 tlnlc•rior r•l 1·1\lclit0r 

d<'btn·á VPr\ fict-1r 'iUP L1 i lurnin<ición riP11 ~n1fi1~iPot:<• para 

VPr r.nn •" lariclil<l '¡' él in ti t·ul"'º" le•!' l"trt>rn« rlc• iclpnti fi 

car:ión y las bt.slanzd~1. A~~Í 1x1r· 1·iernpln r;eril .(~11 nhliq.1-

r:ión report.tir [;i ld atomÓ~;fera ··~:t·:i dcml1si(1dc: ,-nnL1m.inadil 

n un qrado tal qu" impicla un,1 h1wna visibilidad, si falta 

al<Jtma lámpara o t,ii>n, si t:if'n0. hilja intensidad o Psti'i -

r.Pntellando etc; ru.ilquiera de !'Stas condicionus ser& -

cali flcada como inaceptable, 

U5nculas Adecuadas 

E~tc punto se refiere ,1 1 a s01•sibi l íd,1c1 de lrr; instru- -

mr.ntos de mr~tiición. f,f: rl<,ci1· r;" rl1"hPriin t('nr·r bfi8rULlf' 

'lí? un rancJn ~1pro¡ 1 i.1do 11 I tipn <1<· p<~~iil!li\:i '{llf'' q1 .. P.cit.:\n 

efnctunndo, Pnr 11 iPtnplo 1•1tr.-1 "fn«t n,1r 1i11n ¡u·~1.1d.-1 d1• 

ü.100 Kq. no sr· .lr·lH•r¿j 11s;¡r 11no1 l>fÍ!;r:11l11 dr• '»U,(10 YJJ. 1·11vil 

división mínim11 c·;1 ele 0.500 Kn. Por !?l contr.-.1 in tampoco 

se deberá h<:icer una pesada ele rn. <)() K<¡. en una biÍscula -

cuvo peso m.'íxímo c-.s justa!l'cnt:<' 10,00 Kg. 
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'J.1.4 

En qc,IH,r<tl pot.lemo.'' <lücir que para elegir la b,\l,1nza ndc

•!UC.tium•~nt<' h11y q111' r;onsirlerar do!l f,1ctonrn quP son: r.a -

c.:ipaci•Jacl máxima de la bal•mza ¡• L:i división mi'.nii~a. La 

c11pociddd rná>~ÍmLt ;;e dc•bc fJ~ico{;cr c•n has(~ dl monto do la!:; 

¡iesatla~~ qur: se )l,1r&n en e1l~1, bu3,:~i:nrlo qu~ dichos valo-

rr'..'-; r..3 iqan <!11 la r'-"'1 ión c:en t ra l · k: l in:. t:rurnen ti'~, r::v i tan

d(> r:n lo po~;ible ':¡t~r~ la~ pe!;itda~; r .. ~c.rrospondan ti los cx-

troMrJ~. Por nje:mr,ln si lt1~; pestldas caen nn valoros 

entre 2.00 a íl.00 Y~. una balanza de capacidad mSxima de 

10.00 Kg. ser<1 1~·1 ldeal. O Dion !-;i la.s pesl1dus a efec-

tuar van de los 10.00 a los 90.00 kg. una bSscula de 

100.00 Kq. es l<i m:J:s apropiada. 

f:l otro factor a con.siderar es 1;1 división mínima la 

cuil 1 está rclaci,1aada con el valor ele Lw pesiHlas y 111s 

tolr:rancia!; r1u0 s•' tienen en lao; ri::sada>;. Por ejemplo -

~i la pesHJa qu0 se va a efectuar es de 7.500 ~g. con -

una tolerancia de 0.100 Kc¡. se ri::quierc de una háscula -

con divLdón mín.irna de O.loo Kq. o monoi;, Si las pesa-

das a efectuar son el~ S7,00 Kq. ! 0.500 Kg. la división 

mínimJ debnrii ,¡f'i- de 0.500 Kc¡, o menou. 

En la aurlitor:í'.a de pesarJa:; t;e consirkrará com0 punto -

inaceptable el que no se cst5 usando la bSscula de snnsi 

bi 1 i:.lad adecuada de acuerdo a los criterios anteriores. 

Calibración de B&sculas 

Lil auditod'.a en este punto consiste en verificar la vera 

ciad de los instrumentos con pP.sos patrón. Es decir el 

auditor deberá cc-.ntar con una n!'r ie de pesos muc,rtos de 

Vdlor certificado y conocido par~ procader ü esta vorifi 

c-.1ción. Así por p·j,~rnplo ni v11 a vcri ficar una b:i:icul<1 
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5.1. 5 

dr; 10.00 K'J• ¡;p rle!Jerá chccilr con pesm1 rle ) .00, 5.00 y 

íl.OO Kq. (liiS dos primeras junL:rn ditn <'1 tnrc,•r chequeo). 

1-:s muy importante vurificrlr tambilin quo cuanrl" 1<1 bal,1Jlí•.a 

,:-r;tti J.ihre marrpJ 1.: '~xact<lmf~nte 1 ern, ya quP (~~;tn "~; una -

fuenln dn error m11y comÍJn. Así r;rJU la ba lur1/ . .-1 f!"lt.t.CC.ílodo 

Ct!ro, ~io colocan l(>S i1uson tntH·rt0~~ lo~; cu:1}(~r~ d1:bc.'riln --

,],ir el •1alor fü;p..,1·ado con un.i e i"rt:a toh!!:«1nc i ;i r¡qe puc

th~ ir dr. un l 1t a 11n 21. m5xirno, 

Cualquier valor diferente a la t:o!eruncia será señalado 

como un punto no aceptable en L::. audito ría. 

Manejo de Sobrantes 

Este inciso est5 relacionado con el 5.1.1 ya que el punto 

fundamrmtill es una buena ident i f lc;ac i ón. Se ~rnñala por. 

r;1!paraclo p<1ra d.'!rlc mayor ¡;nfasis Yil que por experiencia 

se sabe que laR ~onfusioncs da sobrantes no identifica

do~; son una de L1u rn1is frecuentes fuentes de error en el 

5rca de pesadas. 

Siempre so encontrar& en una zona do pesadas sobrantes -

1¡ua ayudar5n a revisar cote punto do la auditoria, la 

cual connistir& en preguntar al cncarqado del &rea que 

mue~;tn~ a lc¡unos de ellor> y e E; tos deberán encontrarse pe E_ 

fcctamcnte bien .identificados y "ompacados" o sea que 

deben encontrarse en un recipiente que evite su fuga, ya 

sean botes, bolsas, sacos o cost~les, los cuales dcbcrSn 

idonti f i.c<lrse apr•J¡>i<1riamcnte. ¡:;1 hc>chr.i de <~~; tar binn -

cer radoi; tiene r·omo objeto adicional la posibll' contami

naci5n a otros inqredientes. 

Va le la pr;na aquí, mencionar una condici6n completamcn-

tc inaccptilble, que es muy común hallar en una zona de -
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pes.1d;Hi y <!Uf? e•:; lil d11 color.ar 1¡n sohrant,. c11 <d emp<H]UO 

vnc!o du otro i.nr¡rr;cliNitu, el cual teng11 la idc11tifica-

ción oriqinill del proveedor. 

PtJr ot.ro 111do ~--.o recornionrla en loen· lo~; snbran tes cerca 

o junto .1 la mi mna fuento qur. ¡., í ió or iqen do ser esto 

por:ible. 

El último punto <1 ?erificar de la auditoría de pesadas -

y no por el lo di:' menor importanc1.;i, sino por f.'l c:ontra-

rio la culminación de la misma, os propiamente la compr~ 

baci~n dcl peso Jn los inqrodic:ntos. 

Se dic1.'! qun es la culmi naci611 •¡a r~:Jn r?S indispensable 

hab0r pasado pnt los cinco puntos antcriorc~ para qua 

Nitc Sí~<l (:xito.•:o. Co~10 un cjemp1.J de lo .rnterior se 

puede decir qu" no podriÍ hacen;ro ·~'·'-' -:omprobaclor, del 

poso con una bi\lanzü suci~1, con la -:-'orátulc1 cubic~t.a ,f(~ 

polv0 y que una vez descubinrt:il 0hr.ervamon q1w 1}5\.i:inclo -

VilCLil, la aguja in".!i".':J'lor.1 no marc.1 0xactamente el coro" 

E!: preciso corrC?'Jir lo anterior antes de proceder a este 

~;ext0 punto. 

Un~ v'=z (IUO la b:'iscula esta en C•)ndicioncs ad<'Clladas, S(' 

procede a es ta v•·ri :- i cac.lón, c¡ue co~>S istirá en tol':'lar un 

grupo de inc¡redi•'ntes ya pr.-s;¡dor; que estén lis to~ par,.1 -

ser mezclado~~ r ·;car, :;eparndos para su aud.it:oría.. El -

<:hnqu<.!ü ~~P h(1c:,. ,·,1mp.ardndo nt pP~:o '!un m;n·c:n LJ fórrn11la 

pitrj1 riichn inqrr1!it~nt0 cnntri't 11l r1··.1l 1pin 1l1·l1•nn1n:1mofi -

ün la b,11.tnza .. T.·Hnl"-1l-n i1tp1Í !;1· t•!t1;:r.í un.i ,,.¡,.,1 .. 1 t·(JJ.1~--

ranc i.1 que noi·ma l mente vn rlc• 1111 l. 'i .1 i~ .. 
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Si ni' til'no un .1uditor con !iufic1Pntf' mcperi<>nci11 arlumfüi 

clt•l peso s<' puPrk y flP df'b" <:omprobar que el inqredien-

t.n es •!xact.uncnti; el qur· ni.1rca la fi'irmuli1, lr, anterior -

se a.dviettl~ ya r-p1c:: s~ han dntt!Ct~1do cu nlquno~; t,casionf'S 

un qrupo cln pf~:.d ·laf; lif'Chílfi con un11 prPci~-: ión ~~orprondcn

te, Jil}?'I) quo r.:nrr-r::spnndnn ci 1Jtro inqrcdic~ntr: 1 ]\I(' no ü!J Pl 

r~:¡¡1~cific,·1do en 1:1 fórmula .. 

<:uant:o .il pcsa.ii; •Je inqreclientc•s. Una í!S aquella en la 

que inqrcc.lient•:c. ·lf;l mi!;mo orden o volwm?n <k pesado y -

que sn afiadcn nn la misma etApa de mezclado se pesan 

juntos en un mismo recipiente acumulando los pt!sos de t~ 

dos ellos. Por •:jemplo os muy con1Ún pesar juntos ol 6x.!:_ 

do de zinc, ácidt. e!;teárico y anti.oxidantes y/o antiozo

ndnt:o!> <'fl un >''ll•• recipiente, ya quo al momento de moz-

r.lar s•~ adicionar. ;¡} mm:cl;idor en un solo paso en vez d() 

tres, lo cual .idc•m.~s ahorra tiempo. 

J,a otra té<:nic.i ••s aquel.la en que absolutamente todos los 

in<lrcdiente11 :;1• r Psan por separado en recipientes indivl 

duales. En el primer caso la verificaci6n de pasadas se 

hará COI\ C l pu.so ,"lCll!nlllado de los diferentes inqredien

tes y con la inspacci6n visual de que todos ellos est:~n_ 

presentes. Lo anterior implicl un ligoro riesgo ya que 

por ejemplo si t•!nemos un gru¡x' de cinco i.ngrf'dientes 

acumulados y un0 de ellos tienf' un peso bajo fuera de es 

pr1cificación este puede ser compensado por los demás. 

La segunda tér.nic.J no presenta ningún problema, ni ries

go y por el contrario facilita la auditorfa. 

Finalmente resta en este punto la vcrificaci6n del docu

mento que <licta las pesadas, el cual debe ser la f6rm1.1la" 

Se rocomien<la el uso de tarictas qrandes tamaño carta en 
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domJe SP cl<>lm 1111pt.1r la mr.ncion.1d,1 fÓnnula con 11·t r<HJ -

y niimenrn qrantl,.~; <'11 f Prma manual, ya <(lll-' ,.¡ w;o d<' fór

m11J;i~: 111.'ís ¡n'•JIJ1•i1.w au11q1w l lC!n.Jdils d maquina quizá t(m-

~¡an una m~jc1r r1r~sentnci,;n, per·t> 1~ravocan errtJrl!G ~r0- -

'~tlPnt,~g por lo JJPtp1ef,0 dP };1~-; l0tras y ní1mero~.;.. E.l uudi 

t:0r df•lH· C:éJlifi<·t1r como inuc"pt.ablí! el u.so do papr!lr~s -

di f1•r0ntPs a ld fñm1ula. E!·;to Último p~; muy frP.cul"nte -

yri 'P>fi un nca~;ioní~~~~ lof~ ~;11pc·rvisorc:1 entteqan un 11 ¡-;Cipcli_ 

to" ¡;1 pr>!¡arlor dr· hulor; o:i11 la~ pc·sadas corr••spondi·~ntes 

a '~~jc,s mat:r:·riaJQ~.;, otrn 11 papnli toº al pf?Bador dn nt~gros, 

otro al <lP acei t1's y dsÍ SllC'-'Si vilmente. Como podrá prE._ 

vr~rsP estn finalrnr~nt.f~ ronduce nec(~!)oriamentfl a error 

cui'tndn lon "pa¡>c• I i tc;E!" Sf• rev11r' l VPn, pierden, e ns u e ian o 

cor1fund,.n cnn J º" d(' otra fórmula. r:s por C!W quo cada 

pNi.1dor <lt!bC-"rá t1.•riet· un.i copia cornul <!ta ele la fÓrnu l ¿¡ y 

<•s recomendable q1J<~ esté enm.icada para que f..icilitr; su 

lim¡;iczti, la cu:il tarnbiñn rleberá auditarse. 

Sr.o recomienda para la aurl i torí,·1 de pesadilS un forma to 

como c•l de la f ir¡un1 'l-1 y para la fórmula en la zona do 

pt!'.;adas SI' da un Pjcmplo f!n la figuru 5-2. 

r,. 2 Mf::?l:I.ADO DE MAESTRAS 

HPSJiN~to il la .:llld i toría d0 l procf!so ele mezclado de maestras se rc

vis~r5n lo~ niquil'ntos ¡runtne: 

5.2.1 

5.2.2 

5.2.3 

5. 2.4 

5. 2,5 

5. 2.6 

V1•r i f i cae J iÍn c)p PP1J,1di1!; 

Orden d<, Ad.ició11 ele Inqrodii•ntcrn 

Ciclo de Mezclado 

Presión de AirP del Pist5n 

Temp~·ratura del Agua de Enfriamiento 

'l'<•mperatura de Descarga 
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---- -------------------

.AUDITORIA DE PESADAS 

VECll/\ 111·: /\UD I 'I{)R TA: ------- -~- ---·---

'l'UHNO: 

/1CEP'l'ARLE Rf.GlJ !./\ r~ 1 N/\CEPT/\BI.T·: -----·- --~·-- -- -··----~ ·--
1. JDEllTll'TC:l\Cillfi 

2. I I.lJM 1 tlf\C ION 

1.H/\SCULAS ADECUADl\5 

'1. Cl\L11!1\/\CION 

,, . Mllflf.,JI) DE SOflRAN'l'r:s 

1. ¡.·ci 11111i1.A r.,¡.;c; 1 11 r.1·: 

•TOTAL DE ACF.PTABLES: 

TOTAL DE RF.GUI.JIRES: 

TOTAL DE IN/\CEPT/\RLES: 

*FORMA DE Cl\LIFICACI0N: 

~'S::_í~l!.l.:'.: Cl\l.lFIQUE CON ESTE GRADO AQUELLAS CONDICIONES QUE NO REQUIERAN NINGUNA 

l\CCION ci-JRRECTIVA POR ESTAR COMPLE'rAMENTE DENTRO DE ESPECIFICACION. 

REGUI.AH. CllLfflQUf. CON F.S'l'E GRAOO /\QUELI.J\S CONDICIONES QUE REQUIERAN UNA ACC!ON 

CORfU,CTIVI\ 1\ CORTO P[.l\ZO,PERO NO IMPI,ICAN LA DE'l'ENC!ON DE L/\ OPF.MCION. 

:..!_<_~S~EPTJ\ng. Ct\l,IFIQUE CON ESTF. GRAOO AQUELLAS CONDTCIONF.S QUE RBQU!ERJ'.N DE UN/\ 

l\CC TON CfJimECTIV/\ INMEDI/\TI\ E lMPI.ICAN J,/\ DF.TICNC10N m: L/\ Ol'ERAC ION. 

·.<'»'>i::l<Vl\ClONBS llDJCION/\LES: ------

FIG. 5- 1 AUDI'rORI1\ DE PESADAS 
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------- ~----------·~--- -~ -- -~-- .. ------~- ·-----

FORMULA BASE 

INGREDIENTES PESO KG. ACUMULADO ~G. 

SB~- \SD2 is.~ ~o 
:PB1ü- 2 iO J.~ 30 

1-\ULE ~AT 2'0 ~. 9 so TC\AL ~UL-ES 

:25. OfuD 

~Ebl20 HA~ 2 o. l6 <i o 
(AOL\N <l)\JQD Y. \ 1 D 

tó1A \... lA l'lM..) 

~ q .. g \o 
Ac.E \TE AQo MA l t W 9. ~ \ D 

l#\Sl 1 F\ü\'NIE 22 {). 2 2 o 
l2ES\ NA A1B\E\\CA L 19 o TOTA l ID~i 1 F. 

¡\. b20 

OiZ\ Do \)E ?:! \Ne \.1~ o 
AU Dó f S.\f P\Ql CD l.~ 8 D lo-TAL M:tl \JAt>Of1E..S. 

.3. c¿<iO 

-A Nl \O)(\ DANTE ""~ N D. 13 O 

Atvll o X\ DAtJT [ PE D ó.SqD 

/1--JOX. zz\ D. 12. o T01AL M./I\ (.)'f... 
~. 4 4 o 

·101ALES 06. 5"10 06. s==tO 
FIG. 5-2. FORMULA EN ZONA nE PESADAS. 
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·,. Í'. ¡ 

'.i. :l.11 

5. 2. <) 

r,. 2.10 

•rr.i t,mti <•nt.n nn el ~:>lino dP R<~cc;.<::ión 

l·:spe:•or, .~ncho, r.::-;gitud l"inal e ldr>ntificadón 

'J'ipn dr. flnt.iildher•.·nte y Enfri,1rni•.'::to. 

'r<-rn¡.nréltllril M.1xi•:;.; ·¡ f;;.til ado D,.·s¡.uéa de Enfriamiento 

'!'oda 1'1 inffJr:nación ilnt:c?ri"r ·iebe L'XÍstir ¡o.,--;~a cada compu0;.to -

quu ~¡r- r),~~lí··t tnP7.Clar, rP-sw:'lii"'·ndoJa en forr .. ) clara y concisa on -

un documento llamaclo "Espec1f1cación de Mt:z"'.:'lodo", la cual debo 

ser erni t:id;i ¡nr le>:-; clnp<1rtarr.r,ntos Técnico e ~o Ingeniería. 

La forma d.·~ dr:sarrollar est.; esrecificaciÓ;1 sería motivo de todo 

otro cstudi<,, p•>r lo cual ~;.-,10 se conside:-ará únicamente que -

ya existe~ y c¡1w el .:rnditnr la verificar5. :_;;i ejemplo del formato 

de la nspccificaclón de me~clado se describ~ en la figura 5-3. 

5.2 .1 

5.2.2 

C•-.mo punt:• · i :1 ir: ' d auditor h.:tb:-á do verificar las 

Jlf.>Su<lils que ya se Pncuentrcn lio.t~s parit sor mr•zcladus, 

<:11 lo que? se refi1•n: al uso del co:"".;x:inonte guc 1~arct1 -

J¡¡ fórmula y il su ¡.eso corrcspor.r:iicnte. El auditor de

bt• vurific:ar los V'Sos rle todos lGs elementos de la fÓr 

mula y rc•portar nn s'1s formas aque: las que se encuentren 

f1wra de espcr..:i. f i cae lÓn, ilf;Í conn '7'.lillquicr observación 

que juzgue opJrtunü respecto ¡¡ idc~tificación, acomodo -

de recipientes usctJos, contamin;ici5n, etc. 

Adición de Inqrcdi,?ntes 

La especificación de mezclado señala claramente cu51 os 

el orden en que los ingrodientes deben adicionarse al -

mezcludor. Los pilr.Í::1etr.os do refcrcnc:ia para la adición 

pueden ser la temperatura o el tiern¡-..o. Si se <:>stií ospt!

cificando una tempera tura par.1 l;:i .:id ición de inqrodientes 
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----------·----·---------------·------------···----------------------··--------·---··-·--

ESPECIFICl-\CIOl'-t DE MEZCLADO 

cr.11'11·: ·,, '.. ·:nrn•11r;'.:'r'·,, í'EC'll1\ ¡.:~;l'EC.: -·--· ~·-----

Mf\IHJ!iit .. 
_"..t •. ·-----

C/\NCEf,f\ !1: 

1'J;CNJ.CO: ---·--

') 

/\. :•:-:.·· o"rJ llL /llHE !,I::. PJ:;•¡YlN: G-7 l-:J /cm'. 

1i. Te.'-'.' :.111.-rtlll/\ r1E /\'"'-'!\ni: 1-:Nrnrr.Mrn:ro: •;r1•··, 0 c. 

l.'. l·.!'í.:· 'fr: 1:1. Mr·:zc'J.11[)1 ')f. Ar:1mrmo Ai. '.3IGUI1·:0/TE PRGGHAMA DE EVENTOS: 

'lí' EIW: IC1N -- .. ---~ --~· 
nir.-: 11:: IJ\ OPERT;r: ro:; 1\GHEG/\NDO 'Moos r.os HULES, 

EL OXIDO DE ZINC 'l El. Nl·:Gl(O DE HU~-10.BA.m f'JS1'0N. 

AGPF.GUE r:r, i\CP.I1'r.,:,crno EólTEl\RICO, RESINA,ANT.!_:-

ox !DMITJ·:s y CER.l\S. rr"JE [' l :;'roN. 

5Uíll1 Y íl/\,Jf: F:J. I' I '~T()lJ. 

f). CICi.;"; DE Cl\HG/\ y (l¡:;Scl\l>r;I\: º· 'i+ (). 1 min. 

f·:. CI1:J/) T<Jfl'/\L: J. r, f. (J. 1 mi 11. 

1-'.IH:c:::,\ f./\ :-ll-:%CJ.A ¡, 1::m AnERTURii nr. RODIL!.OS DE: (¡+ 2 rnm. 

e;. h\. . ; ~1 IJN/\ vi-:z prirr ;.!. MfJl. I NO ( ll/\JAJIDOI.rl) y DEI,E 3 ROLLOS. 

11.~;¡._,: ;· f.I\ 1·11-'.:l.Cl.l\ IH:L ~lC.f,IN<l EN LN·!WAS DE: 

li 1 ¡ l.\;;_.··;r¡ lil: LAMI Nf1: l. 'í+ O. 7. rn 

11::1 .".:;· i'.O IJE LiiMlNll:':,r,¡ O. 1 rn 

rv. 1-.:;;:.·r:r 1il-1I nn·o 

1'EMPER/\ TUPA 

60°C MAXIMA 

1 IO+JºC 

130+5°a 

160.:t.S"C. 

! .1'\ ·. Li'\MIN/\ DF.l!E 1'1'\SARSF. l\ 'rR/\VES DE ~;OLlJCION l\NTU,Dl!ERENTE SEGUN FORMULA EM-03 

,! . :: ':·:i;j'fl !J\S L/\MINl\S A ENFRil\MIEN1\"l Mr:Dil\N'rE /\HU: FCJHZJilX>. 

i·~. \'. .. i'íBJ·: IJ\ Ml':ZCIJI ES T/\Hl~ll\ /\ UNA TEMPEH/\TtJR/\ DI:: \';'MllXtMO. 

FIG. 5-:J. ESPECIFICACION flF. MEZ.CLAI>J .HEZCLI\ Ml\ESTR;. 
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5.2 .. .'l 

f•l r.u·zclc.uior d11h1'rá contt1r 1·on un t<lrmnp-ar en la c5mara 

clr.- mc:-7.cl.adn y di1'ho term<1p,1r dPbPrá ir ror11•ctarlo a un -

i ndic.Jdnr •'n i·l fclblPrCJ ;.irir1cipal a Ja vifit<1 de] 0pera-

dqr i' Pl .1uditcH-. Si t.:.J p11r.~!710trn para la .::dición es ol 

t.Í1!rr11 10, !iin1rJ1(~1;ir•ntP SP u;:;1r;í 'H1 r.ronómc .. tro. El uucli--

tor dflobtt c·nmprohar que lo~: i nqred ientes corrc-spondionte.s 

:•1· l'..·nt,'ln tJqreqandn en Ql ord~~ri PStablt.-..r:ido y ···n los mamen 

tr1~1 étdfl('Uitdoy;. Cualqui<)r d•-i:.vi{1ción con re~p,~cto ü la -

í'SJ)(!C i f icaf• Í Ón rl1)b0 Sfir' c:;t:!flalarJa • 

¡:;¡ c:klo ele·, mf•;:rlildo Pstií formado pnr el t:i<:i'.1po real de 

m.,zcJarlo cl0l com¡mesto rn1s d tiempo ele manr:io. Ambos 

S'" POCU(•ntran ::.;(l1~1aladn:, en la ''E~P('CÍ ficac1ón dí! Proce-

:10". El .H1ditr1r r.on un cronÓmi•trn debl 1rá v;,:ri.ficarlos .. 

Es P~;U~ uno dr- l«is puntos md~i importílnt.l's en todo el pr~ 

cc~rir1 de~ fahricilción ch: una rart.e de automotriz, ya que -

r],.fic:i0m.:ias t>r1 c•l ciclo dp mPZo'lüdo suelen tradur:irse -

.. n p1~rcl id<t de> propiedadc·s. 

1:,;U• ¡i1int.o se rc·fic:rP a Ja vcr·ificación en un indicador 

rl1! prPsi.ón, c>n l'l tablero en t'.·l rual C'l pistón está eje_:: 

dendo llllü acción ~1obrc ta presión sefialacla en lu espec.!:_ 

firilciÓn. Nor.malrnrrnt<.• se t1en•2 una pequeña tol(ffancia. 

r::l aurli tor rPpr•rt.uiÍ e 1 valor observado en el indicador 

comproba11dn qtlf• "'; al indicado l'Il L1 enprrific.:ición. 

En ta var iabll· P~ dPl0rrnín,1nt1 1 ¡:;iril ln Gl11 id.:·i r~c·J m1)zcl.:i 

do, ~·,1 que prr,sion0n infr•riorf'~: o nup1.•riora'; '' 1;1 ospnci_ · 

fic.:ida arrojan compuf'stos dr• p0s1tnil dispprsión. 
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s. 2. !j 

: •. 2 .(> 

!·::;t.1 VilfÍ ,:;ir' ::<• rr::fiure ;1 l.i Vf>rifi~;n:ión de la tPrn¡,er.0_ 

ttJr;, del 11~j1hl ti~1¡·1d;l como ri .. fl'iqt1rant:~ Ci1 ln~ t·odi llos d·.:-

P~t 111 el;• ~r·~t idd. l)(!pPndi 1 ·r1dn dt~ 1;, •;uf;:~t 1c·¡H·1iin d~·l -

n•¡uipn tnPz 1 ·i;F]nr p<1di•IT1ns (:ompr11l)df l.t t.c:-:rA'r.iturd de un:1 

En ,,.·¡11ipn:; :-:,,;ici J lns solo -

::<• control 1 {!l aqua de 11·1:·; Yodi 1 los, perc .. ':fl otro~; m5s -

C<)mpletns, a:.h..!tnds ch? dir:!l;~ 7.(Hltl !Jn rontrt,·La la tempf:?t"at:~ 

Tt1 cie 1n'\ l-:vin!l o '~xtr(~mos dr! la cflina1·d dr.: me:tc.1ado y dr· 

1,1 <:ompuc~rt:i r]1! ci<!ncar'Jí.l. L«l Vt~rific:H;if:,;-, dcpendi~ndo -

,¡,., la condi·::í:Ín <l•~l cq11ípn se puNle m,~dir ·.-on un tennórnr: 

tro dn mPrr: ... 1rl<), l:uando r!1 agua de StJ! idú ~=e:;carquc nn -

forma ;1hi1~rt,.:, 'r' !d lc1. r1<.:scarqiJ es a travf:s '~" u1h1 tubcrla 

C'>mplct:tmr~ntr: t>0rrc\cla, éstil dehorf\ contr:nr:r- u11 termopar 

•¡iw con1•ctr.' a 1111 i11díci11lor <l" tem¡wratur<i ronfiablc. 

M•i•:hilfl .inom<tl Í<!!; <l0.l rnflzt:l.1dn '/ "11 ocn'.;innPs ha:;t:i e>rro

r1.:r; dn p!1H<l.d.s j•\lí'dnn ~;pr dr•t,~t:-Lid~t~~ 11 trilvhs clP 0nt;1 va

riablf) ya <¡Ut~ 1a 1 t1~fH.1 rucjÓ11 de~ 1«\101 dr~} rn·r;.·:t·~;n d(1 ffit~?.

elado, clf'JH, ,;,.,r rlf'ntro de: ('Ú!rta tol<'ranciil una corrnt.an-

r:sta •!S una variabl\1 tan importante dentro del proceso -

'l'l'-' adcm.'.'h de ·.••·ri.ficursc <1 tr<Jvfis dP. un ter.:10par que 

sr: encuentr.1 ¿.":,tro 1i<) la c<lmar.i d0. mt•zc}<¡Jo ·: que est:5 

coneGt.:ido a un ::..Ji.ca11or rl<'l t;i)Jlero, d0be c·, .. ,.,ilrse di-

r1:ctarncnt1.! ~HJb:·;-- Pl hu1~ r.uando ~~n dPJH1f'itc• t::1 molino de 

rccopción modiar.t•? nn pirórn .. t:rn CJllr> cuPnto c,,.1 una l'Xl:r?n 

sión qtlf~ ruc:-1;1 :.:-,trodur.ir'lc· t~;\ 1.1 m;isa d(~ l:·.:::."" c.1licnte. 

::st11 opc·i-aci<Ín :··"-1uicrP c1n cír~rt.a dü~;trl"lZíl y.J GU0 por Pl 

t i:.o rlc maquinariil es pe>l iqrn,;.1 y dcb<, hacerse: con l«1pi-
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r_;. 2. 7 

5.2.8 

-

<l1;z para •1Vit;u '"{l~C- f.>l h1l)J\ !óL' 0f1ft~ÍP y rnqi~)lt"•~ lJJ)¡) t!~!!! 

p1.!rtltora fiilna~ Norm .. i lmr~t1tP ~W' chí'~can dor; o trU!> mozt.:las 

p¡¡r,1 det(•1·mitv1r c<•n ci•;rta confianza 1.1 tcmpPratura dt.· -

mez<: l<Jdo. 

E~;ta ·1ariitblP '"' el p:srámetrn que marca el punto Ópt.imn __ 

d(• mi,;\cl<ido, pnr lo cual su verificación es de vi tal i.m-

La e';¡;r,r;ifir:aci<Í11 de mozcla<ln proporciona los detalles -

rfo quéÍ '"'; lo que· dr-b•l haccr:>e con la mc?.cla , .. n los mol i.

nn~: r1P 1·nct~pción. 'I'nrlo t~st.- t.rat..1mir~nto ll<)bt~r5 veri fi-

ctu·ln t"l ,1u<ll t:nr dt~ procP~ln .. 

B~~ticurnent1~ ~l ':heqnc-o eon~istc· "Tl obsPrvar L.\:._; condicio 

ne,; tkl tn()lino dp t't~Cüpr.ión anti~~; (lf! la llecpcla do la -

mezcla, l.:i abcr•:ura de los rorlí llos, el número de pasadas 

por el molino (rollos) y si lü especificación lo indica, 

comprobar r¡ue P] operador toma un.1 muestra reprcr;cnl:ati

va de Ja m<•zcl.t y la identifica. El tiempo qU•) transcu

rre durante es ta opera e i6n ddw ser conc¡ruentc con el -

ci<.:lo total del compuesto ,,:-¡ cucnstión. 

Espesor, Ancho Final e Idcntifi~üci6n 

En esr.e ¡,unto la cq>ccific.1c.1ción indica J.,11; ··lim1~ns1o- -

ncs de Jd~~ l;t'Tl1nu!; pr(!'..'iils ;11 '~nfriamlr_·nto. E~t·.-H; cnm--

1•robar;innc•s pu,.,k hat:crliis f),.-i lrn,.nt(, <'l alldit:Qr c0n un 

flcxóme•:rn :ic Lnl:;i l lu ya qu'-' J ,1:' lo\Pr.irwi;i,; normnlmon 

te son arnpl ías. El siq11i<:nt•: ¡•1111l.o corrC':;powl•' a 1.1 

identificación gllc debe i.ncl<iír 1.1 clave del compuesto, 

•.'l número de carg;1, fcch,i, tun10 y número consecutivo. 
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5. ;¡.'J. 

~j. 2. 1 () 

!'·· npdrin,11 y .!qu•r1dinndo dt'l tipo clP cornpuc~Hn Be~ dd;p

r:i n11ot.·tr todn~~ los d;.itos ('lrt c,1da l.Ímina tlr~ la mr!zcla o 

h.i•.:orlo <'ll fo1T"il .11 tt•rr1<1. Si la laminac.ión no us intor

rni t r•nt«~, !iino cnntinua r;·~ r·p1·cimiendr1 anottlr 1;1 identJ fi 

c:o1ción ,11 prin.-:if'ÍO y .11 fin.:il. 

!;., rccomi.on<la q•w el auditor d" un vistazo a las mue:.; -

tras prr.vi11s,pai-.1 comproc1nr que ol connccut:i.vo dr~ e.ir 

'fa!j no t ieue f!r rores. 

'ripo do antit1clh0rentc y enfrinmicmto 

1,.1 espccifil!<ición dclw ~;rni.1 J.;ir· si el compuesto debe o -

110 cmpapnr~a~ o p;1~~cirsP ll travós de solución anti;Hlhorcn 

t:c, :.;c1i.:il•111do <;[ tipo <lcl mismo, pudicntlo sr,¡· :jabón clc

potr1sio, ostnar,,1\0 dt? zinc u nt:ra~; solucionPs c-spocir1 -

ler·1. El audito! éld•1miÍ.s de vPrificar torio lo anterior de 

ba juzg;1r ~;i i..i ,-,,ntirlad que <1m,da impregnada en la L'i

rni.na, "!: sufic:r,11tc ¡.iaril 1)vitai: la ahcrcnc.ia r.ntre las

mirnn;:is <11 !icr f:st:í.badas. El si<jUicnlc punto a comprobar 

í~S sl el ur1fri<l~icnto es a basn tle agua o de ~ira o <la

una comh i nac iór: rk amllos. 

I;'inl11iz.d en e~t 1 • punto td l•T''Ot.~t·::o d1.~ mezr.:l:tclo dr~ tndt!~; -

tril!i y ci·!~ltll ¡)(Jt' vorj ficdr 1.1 t(~mporttl"uri1 rn1~x ima q1111 pJ 

hulr. 1lcb1' ler.1:1 dPspuÍ,s <le\ Pnlri<1mi1'nl:o y a11t..,,; ti" .il-

rlu<lor de los 38 ºC • Es t.a tnm¡mratur<1 clebc mcrl i rs(• con -

u11 [JJ rórnctro directamente snbre el hule. La otra parte

a comprobar son las instrucciones de estibado tales co

rno número máximo de cargi.ls por tarima, uso <le sustan -

cias antiadhercntns como talcos u otros,identificación, 
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etr;, El fnnnat:n frngorido ¡'ara la 1rnditorr<1 ¡J¡•I ¡iroc<':·;o_ 

,¡,. "MPz1·J.1r\n rl<• Mae!ltr.rn" sr-> mu«stra nn la fi<11ll •l 5-•L -

J:r1 lo!~ ft1rifü1tns dP est.1l !H'r:ción se- ¡>rc1 t:ur1on1~ Pl us<1 llt~ 

11r. ll.ltnh•ffy o Mez« J aclor lntcrno para el rnezc J .-1.J, i¡ :;in c'in

lHr<.JO til1nl1i;;n pll<·rlr~ h.1cnr:.<' <'11 un moli110 i:lbi.-.rto <m niyo 

17a'{··} l;J:i formaH sP simpl1 fic.:t1n, ?d. que pnr ~-;t>r e:.;tr~ Úl ti 

m() un '~'{Hipo 1ni:i~ rudim,,nt";trio <~!l«nta con m0n01~ instrumPn 

Otra 

.\<;1;1r,Jción perti11ent1! '~:-1 qui-.. r!H el JHlntn :., 2 .. :~ no Sl' mc:n 

cir)na a la intt~qración <fr~ p0tpn:"iit como ¡1,,1r5mf•tro in(lica 

t.i•10 de la adiciiÍn de i119rPdir,ritJ·s ni corno senalamiento 

de-! punlo Óptimo final dr) mnzclad0. Esta 0s una vctriablc 

•]W· ya i:f' 0ncuentril incluída en los equipos modernos y -

<ll decir de alqunm> inve:>tiqador:-e:. es mar; confiable que 

l.a t1}mpN·atura y el tiempo como parámetro rlc rn1·zclado. 

'> .. l Mf.7f:l./\IYJ D!' COMPIJl-:STO FINi\J.. 

F.l conl:rol <],, l ¡,r,)cesn ñe mczcl<1s m<10strar. •."i muy similar ,)1 del 

comput~sto final, ya qtw C')tno Sl' dr,;cribió <:·n L'l capítulo IV, m>tos 

dos cnru;ti tqy,.-.n dr.' ht:~(:ho r·n un :.oln rrnc<•sn, "jUC' por conveniencia. 

dP inV<!11t.~l1·in~;, ~;1_1 tptr id11d v .il!Jtlnd!'i ot_r,1.·; VQntd·j~)~; de lndolt• t0cni 

di0nt(?!--\ qut· por !ili volÚnH:n !:r>11 1(1.; fl'l11:1 i.mporti:'d1tt~:.1 Pn j,-~ f0nnttl(\ y 

1¡ue no ti 1•n•·n nacl.:t q111' '/P r '·on l ,) vu l c.in 1 ;::ic i 6n d1• l hule• y , •n l.1 -

st:gunda •¡ui: cr¡rrcsp1J11clc .il ,·orn¡Hi0~;to fin.:il, 11ie es el qu0 nwis.i-

mos r~n C!Hl .. ~ punto, ~;r~ aqrr~q·1t1 in17rcdient0s de ;nuy poco volúmcn pero 

que non dr~tPrmir.tHlt:t:"s en lr1~> pr0cr~r;os siquientes y las caractcrísti 

,;as f i nü.10~; rlc 1,1 ¡i.1rtc• aut.rn11otl'."i7.. 

'l.2.10 son la:; rnisrn;rn que !lt' deben verificar en este ca;;o, Si 

bien efl ci<:rto, que alquna,.; de t~ll.1'.> cornn la tcmp•'tiltura de desear 

qa y la~; condiciones cfo enfriamiento ~ion m.'Ís r.rític;:w, lo cual f1c 
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AUDITORIA DE MEZCLADO 

i.illVJ; 1.it-:i. C()HPIH:~;TO: 
--· ····- - ---.. ···---- -·-·--

VARIABLE 

"¡ J>1::.;c; 1 w;u.T, r r-;¡-¡·1•1;~; 

11) 'l'ICMl'l:ll]IT1J?J1 l\GUI\ DE 

¡. l'l'I m:1v1H ,, l DL ME7.CIJ\[Jf): 

.. ) 11r:i re 1 on :ir: HULI·:s, ox HJl'J ;)¡:; 

7. INC \' :)E'~HO m: JlllMO 

!J) /\IJ]i'.](l:I ur: /\VEITE,/\Cl~)') r:s 

e) :;111\TDl\ 'i Hl\,11\fll\ l'ISTü:l 

d) DE::cl\RI ;,\ m: MEZCLA 

¡,} r.; rr :1 /) 'iY'/fltT,: 

r,,_ f(J:C'E!'CHm EN EL MOLINO 

:1) f1i~E1ff1Jfü, HODILLOS: 

h) Tlv\iil\.JrJ ~IEZCLA: 

") llIMf.NS!ONF.S LAMINA 

r,. l·:rWl<i1\M1Ul'l".) 

1 j ,.:·r¡¡,~fl():; YlLUCJON: 

j.) I:IWH!MltEN'l'<I: 

1 ) 'l'EMPEPJ\TtlílA r::s•rrnl\OO: 

(ME?.<'l.f<. :IAESTHJ\) 

FECi!A: 

l\üíJ l TOR: ---

ES PECI FICACION 

~IEGIJN FORMULA /\M-04 

2 
6-7kg/cm 

50+ Sºc. 

TIEMPO TEMPERATURA 

60ºC'1AXIMO 

110+3ºC 

1.10+·¡ ºC 

160+ 3°C. 

O. r;+ o. 1 min. 

3.5+ 0.1 mín. 

6+ 2 mm. 

1 Hl\Jl\01\ y 2 ROLLOS 

LARGO: 1 . 5+0. 2 m 

l\l-K:HO: 0.6+ O. 1m 

8'!. Ml\XIMO 

/\IRE FOR?J\00 

JSºC. MAXIMA 

REAL 

TIEMPO 'rFJ1PERJ\TURI\ 
~~~ -

FlG. 5- ·1. AIJD1TOIU11 DI-: Ml:7.CI J\t)(J. MEZCl.1\ MJ\J:~>TPJ\. 
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controlar5 cun tolerancia¡, muy estrictas en las miRmas. 

Por esta ru~6n para cubrir este inciso solo se cjen~lifica una Es

per.ifii:;ición ele M1'7.cl;1do de Compuesto Final y una t'ormil d0 lluclito

r.ía de M<'i:cL1du dn rornp1w~;to Final ('n las fi<Juras 5-5 y ~,-(, rosp('~ 

ttvdml~nte .. c:olo rf.~':ta drocir que\ en oca~~ion•.'!;; L1B audit0~ías de --

ituxiliarc~: ¡·.-ira exulicar illgunon resulta-:o~: a11ormulcs de las prue-

tlil!: do l.1/,,·,c.i•.orio dnscri t.1s en el capítulo IV correspor.dionte il -

r, . '1 l' RI·:F'ORMJl.fXJ • 

r,os controles rle proceso 'I las f1Jrmas de auditoría c¡ue se han re--

visado 1'11 lof; t ré".• inc l sm; -1nteriores, son cornun<~s para cualquier 

parte automot.ri z dt, hule y en qpncral st~ podría decir que hasta p~ 

y caracl<:r:í:-.ticas <lr:p<Yndi!!wlo dt•l tipo dP p.-irtc ilutomot.ri;: de que 

5,'1. 1 

5. 4. l Prr-fnnnado •le Jlar·tcs Moldoadas 

Com0 s0 r1•vi:;Ó 1·11 lof; CilpÍtulos III y IV 0XÍF•ten dentro __ 

del rnnld1.•<J trw; di fcrentes modalidades para vulcanizar -

partes automotrices de hule y cada una de ellas tiene un 

proceso di forent:i> d0 pro formado y por lo tanto un control 

diferente: 

5.4.l.l 

5.4. l. 2 

Proformcido do Part.r?!; Holrln.irl.1s por Compresión 

Preformarlo do Par te'• M" l<l,,ad.w por Trans fo ron 
cía. 
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t----··-··------------ --- -·-- .. ---- ·-- . ----·--- -----·------------------

ESPECIFICACION DE MEZCLAD-O 
(('Cl/'11'11!-:'T- !"JfU\l.) 

Cl.llVI·: 1>1-:1, 1:1:~·\PUE!;'l'O: !'L\lif\ t-:SPEC.: - ., __ . - ·- ·- ··-· --·--· ---- --·. - --- ··------ - -·-

r;;,w:i-:u1 1\: --·· -------

u:;n, 

1. 1·nimJC.:11 .. ~;;--: m:1. 111-:zr·u,1 .. ,;, 

1\. 1·10:::11,r; ;,¡; /\11<1'. 1i1:r. l·!··;'rll: l,-·JY.·1./cr./. 

11. Ti':Ml'l·:1 .. ,-;r: 11/\ 1J1:1. 11r:11r. :1i ;:l!FílTl\MH:trro:·F•'.iºC 

'11. l'l'Ull-:H1~!1;· :n: MEZl'f./\irJ 

1·. J-:FI:C'I'llI·: : L Ml·:ZCl./\/l•) lJI: M~llERDO l\J. Sf\,!Jl!:NTE PRO<:MJ-11'\ DE J·:Vr·:NTOS: 

OPEf J,.: l (JN Tf':MPI·'.P.ATUHA ·---·---
C/\f!r;r H·: /\J, MEZCI.l\OOh 'i" 1Dl\ lJIS IJ\Ml tlM; !JE i1 r," C:. Ml\X IM/\ 

10U+3°C. 

!l. CICJ.O !Jf: Cl1P.r~/\ 'f IJESC/\!ifi/\: O."•+ r;. 1mín, 

1-: . e 1 e: LO T<-: r AL : 2 • o t o . 2 r'li n . 

F'. Hf'::IH/, LJ\ ME7.CL/\ l\ llt~·\ f\EEHTUR/1 ENTRT. R·JDILLOS DE: '.i+ 2mm. 

1;, !•/\SEL/, '!'l.'\ VEZ 1'0H LL ;.1r)LHIO(B/\,JAND':•r_,\) '! DELE DOS ROLLOS. 

!il) fJIW:n I''-' Ll\ l.N11NA: 1.~ •• 0.2 rn 

•1:!) Ml<'!i') é;E JJI LhMJNA: 1). íi+ r). 1 m 

IV. f:liFl{l1\~·IIENTO 

r. CADl\ J.,\:·~:Nl\ OEBE Pl\Sh?.SF: /\ TR!IVES D[ >'1LUCION /\t-<"I'IA.Dl!F.RENTE SEGUN FORMULA: EM-0~>. 

,J. :illMJ-:'1'1\ l)\~'. LAMINAS l\ E:H·'RINHENTO PO"- !1IRE FORZADO. 

f;. ¡;•:·¡•Tfir. ;,r, ME?.CLA EN TARIM/\ l\ UNA Tf-~'1FE:PJ'\TURA DE: 35ºC MAXIMO. 

F'IG. 5-'.i. ~:Si'ECtF!C/\C!C"l :Jf. :-IEZC!JIL)(l.C·~l:-ll'llF:.:'T'.l FINAL. 
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-----·-··-------·----------·-·--··-~---·--------------·------· 

AUDITORIA DE MEZCLADO 

VARIABLE 

1. Vl·:H u· f('(,"f'Jll :¡¡; l'í·::iA!!i1:: 

},) 'l'L'·lr r:liil'J'IJHI\ l\GU/\ DE 

1:tW11. I flr.ll EN'l'tJ: 

3 • r T t ~ir.P.11 H 1 r' o E Mr·:zc I./\Do 

") f\fJIC TON DE ME?.CLA M/\E~:TH/\ 

l\CLJ.Ff(l\fJ(JHE:i '{ J\ WFRE 

¡,¡ r1L:;r:M<CI\ DE ME?.L'JJ\ 

4. C:Ol·1i•U:l·!J:NTC1 l\L C J CJ/J: 

b) CfCL'> '!'O'l'l\L 

r;) Jd:1I:NSifJNJ·::c; LAMINA: 

.1) t. :'OLTllOS .';O!,IJCION: 

<: 1 ".·::!·\i'E!l,\'l'iJHA E~IT!BADO: 

(CO~WUl-Sl\l PINf\L) 

n:r~llA: 

l\UflI'fOR: 

ESPECIFICACION 

S f.GlHJ l·'ORMU!.I\ l\M-CJ(i 

2 6-7 kq 'cm· 

'l'IEMPO 

1 "·¡o~" 

'rEM.PEAATURA -------

45ªC Ml\XIM/\ 

100+ JºC. 

o. 5+ o. 1 rnin. 

2 • o+ o • 2 in.in • 

') + 21TUO. 

1 BAJADA y 2 ROLLOS 

Ll\RGO: 1._5~ 0.2 m 

ANCHO: 0.6+ 0.1 m 

íl't MAXIMO 

AIRE FORZi'IDO 

35ªC, MAXIMO 

TIEMPO 

l'IG. 5-6. 1iUDITOHI/\ DE ~l!-'.7.Cf.\IJO.í.:0?-11'1JJ·:~;·¡vl f!N/\L. 
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5.4.1.) Preformado dP l'i1rt1's Mo ldeMl"s por Inyncci.Ón. 

5,4.l.l 

Como cjt"!mJ•lo dr. f!~1t.c proc1:so se ut:. lizar(t el c11so de líls 

¡.1d rtr:n nutornotr ir-1.~:; qur\ r¡on pr1~fnr:r;'3rlas en una máquina -

¡¡uhJrni\tica r:omo h descritil on 1,., ?iq. 3-~' corrt·spondie!!_ 

te ti los PtJlli pns rri(1!:; usüdos l~n la .18t\lnl idacl por su qran 

nfic:ienciél y prcci:;iÓn. 

fd i<JUal qtK! en 1 "1:.n~¡ f.1ntPricnt:!B r)ara ef0ctu.:ir este pro

c1!~n t:!l Uepi:1rtam1•t1h1 '1'6cni.co o di-· Inq<·nic•rÍ.i1 ri'-:-bP cmi.ti.r 

un•1 n~1pec:i ficacii".1n r;tH~ :-;e1)illr. con t.JJ<los sun Jel"al los el 

procpcliminnto pat'.1 •!Íf;c:tnar: f!l t::cr:formado. Contro e~lt'l es

pt·ci ficación, /\St.~'Plrnción ele r;dli.d/Hl i~mitirfi su formo -

<le crJntrol ,¡., pr<;cc,,_;o que inc:l.uyr; 1.1s siguientes vari.l-

blr:!:. 

a. C<1lentamientri el<> Muterial. 

El hule y;:i aprobildo corno compues~o final, debe someterse 

.:i un proce~w dr. '~" '. (,ntami<.>nto prr1·1io en un molino abierto 

(fin. J-1). En t":te punto es n<:'::esürio vcrific:ir la 

abc'rtura del mol in'' y el. ticm¡,o Jp culentarnien::o durante 

0! cual el operador sometcrii i!l hule antes de pasarlo a 

la rn5quina prcfo1mador.:i. 

b. Condiciones '\el Preformado 

Ya en la prnforrníld0ra el i!Uditor de calidad debe verifi

car la presión riel pistón, lil velocidad de la cortadora, 

presión de vacfo en la cámara y co11trol ele volúrnen. Las 

formas c:orrcspondinntes de Especificación de Preformado 

y l\uclitoría de Preformado se sugieren en las figuras 5-7 

y 5-0. 
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ESPECIFICACION DE PREFORMADO 
{.'1<lL!lEO J'~ •H cn~H·flESJON) 

CIJ\VE ¡,¡; U1 l'll·:?J\: 
·~.-- .. -· .... -- -- -·-··--~- .. 

IJ<¡Mlllll: fi!. J.ll PIE~/\: CANCELA !1 
----"-~-· 

r'IJ\VI: :,f'.l. M/\'l'EHU\f,; TECNICO: 

1\. ¡;:;¡; M/\'l'EHIJ\f, r,PROl\fdYi P0H EL L/\H'iHJ\'l'ORTO 

ll. 1·r,LUITAM!EN'l'I) ftl ¡;¡, M'll.HJIJ. f:r'ECTIJEl.(J DE f1C!JERDO /\ (J\f; SOGUIEN'rr-:s CONI11CIONES: 

Ll) ;,BEf<TUH/\ fJLL WH.rtlll: f, + ;> rrun. 

L 1 i DUMN'l'F. D1 Cll'-' T J !:MPO 11/\Gi\ ROLLOS COMPLETOS 'f PASELOS EN FORMA TRANSVERSAL 

i•OR ¡.:¡, MrJf.HIO. { 1) 

J T • PRET'f Jf/1'.l\DO 

c. uw, vr:z C/\J.ENT/\!YJ F.L M/\'l'EHIAL Pl\S!·: LOS ROLLOS CALIENTES /\ LA MAQUINA y PREFOR

MF:f,()<; DE /\C!IEHLKJ A LM> S1G!JIENTE!; CONDICIONE:S: 

el i PRE!iíON IJEL PETON: (,f) + 'j K'l/c1u2 

e:<) '/EJJJCID/ID DE LA C()RTADOHJ\: 1~0+ -' H.P.M. 

e i J l·RE:; rm1 DE V/ll: rr;: r,o ·~ s mm DE llg. 

("J) C·Xl'I'HOL llF. vor,u;:r:tJ: 1•12+ 1 c111
1 

f), J·:tlFRIAMH:wro 

rl1) ;:;, M/\TEHl/IJ. l'í'EFOHMl\lJ(J DEBE PASARSE A UNA TINA CON AGUA FRIA (40°C M/IX.) 

EST1'\ 'rTN/\ f)E ENFHI/IMl ENTO NO fJEBE CüN'l'ENER NINGUN TIPO DE At;'l'Ii\DHl'1l.ENTE. 

UNA VEZ l'RJO El. 1·1ATEHIAL ESCIJHM EL AGUA HASTA SECADO COMPLETO. 

i Jf)SERVAC U J!IES: ··-·----·--
( 1) ti\') PRF.Pl\lrn M/\S DE OOS CARGAS l'/\RA l.A P.REF'ORMJ\OORA 1\ IJ\ VEZ, PARA EVITAR QUB 

:'iE EIJPHIF.N, 

-···- ------- -------· ·----4-------- ·-- -· --------------------·---· 

FIG. 5-7 f:Sl'f.Cif'lCACION DE PREFORMAOO (MOLDr:o POR COMPRES ION). 
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AUDITORIA DE PREFORMADO 
!MOIJJEO POR CO~!PRES ION) 

1:r.11vr. ,,,.; L/I P a:zr.: FF.CHI\.: 

tl()Mlll(J' m: !./\ P l J-:7.1\: 

.. -.. ·-·----.. ·-- .. - .... -·----·-------------·--------4 
VARIABLE 

1 .. :11\'l'l·:lt 1 fd. 

.i J r·1.r,v1·: 

;?. PHEP/\HAC.TUN DEL 

W1TEHI/l,I, 

.i) /IHEl''l'UHJ\ DEL /1f)LJ NO 

ll) '!'! J·:MPO nr: CALEl:TAHI EN'J'() 

•.:) F' JílMI\ DE l~l\Ll·:t1Tr,:-1rnN'IYJ 

·1. 1·:1tfülf.'ltJIJ¡.;!; Di·: l'HEPOHM/\IJi.l 

l•} '·/!:lli': lll/\IJ COHT!1:XJl<fl 

e:) J>Hl·:SION DE Vl\Cl'J 

d) '~'"IJ'l'HO!. IJJ:: VOL¡j!-'IEIJ 

") TEMl'f:Hl\'l'{JflJ1 DE 

EN!"RJ/\MT!m'Ii) 

cm:;!:H\'M: rr JNf·:S: ----. -------~-------

ESPECIFICACION 

l\P-8 

/,PROBl\DO POR I.Aíl. 

í1+ 2 rnm 

8_":_ o. 5 min. 

SEGUN(b3)Dl': ESPEC. 

2 
60±. r, kg/t:m 

140 i 5 f<.P.M. 

60 + S mm DE llg. 

142 _. 3 cni 
3 

40"C :1AX. 

REAL 

-~- --·--------------~ 

l"IG. S-ti /\UDI'I'ORIA DE PREFORMADO.~IOLDEO POR COMPRESION. 
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~~-----------·- - . -·-· -··- ·--.. ·-··-·---------

1111•.·nto la ntr1·1 "/ir i.-1Ule .1 cnntrnlar clP ~~;te ~,r .... ;ce!;ü es -

l·l ¡ .. ,·~;o dp l.1 j•rí~fnnn.1 _ C:ü;t• ~;fql;1L.lr riun ,3 di fprpnc.ia -

(jp.¡ ilflt:CfiOl' l!~t•' j·ror.:eSO dr., fl·CfOffilUdO !.~0 J"J,:lCI'" jUFitO 

,1nt.t .. !~ dt.1 la vul· .. · 1!iización y i;nr lo cu.J.l la ar-r 1»hc1ción de 

Li pn•fonnc1 f'!; ir,rv'cliat.i.. En la!; figuras 5-9 )' 'i-10 se 

¡r,ur·stra un Pjronp>' el<' lo qui: delw '1cr la Pspvcificación 

rlp prf'formadn '! 11 forma para Aurl i to ría dl' c•s te proceso. 

Prnfo:r:1a1lo df' !'art('G Moldeacias por Inyec:ción 

1\l iquitl quP en 1•l caso .:111t.c·rio:r Pstca C'r; un t-:roc(~SO re:'l~ 

t1•1amPntP :-;c1 nc1: ¡,, quP t:ambt(·o r1·duce t1l calc~nt:iJ.micnto -

rlc•l material '/ •:--n i•stP caso ~,,. puPdr. prc·fnr.:1.-ir en el mi~ 

inn molino o bi0n ,.,. ru1~rli:> hncror 1•11 otn:i p;,ra h,1c1•r el 

proce~o continuo. 

Difi<'n' dPl antr>rior ,,n qu<' la !'reforma si ti•.>Iln rC>pnso 

•lntpr, rle ser •;:;lc.-1niz1Hla, L,1s v•iriabl.es a controlilr son 

PI i:a)r)ntamicnto rl<!l material, ancho de la tir.-1 di: pre-

fnt·mcHlo, PSp<'sor rl0 la tira ,¡,~ prefonnaclo, t<:-rnp1't·atura 

r.ifÍxima rlf• alr:iac.-.r1,1jf' y tipo de .1nt.iadhC>rentcc P"rmitido. 

boca de alimcntacinn del inyector, mientras que, la tcmpC>r~ 

tur,1 en cont.rolad.:1 prira prott'qnr. las caracterí s t. icnn 'le 

v11l<:ilniz.ición •lC>l hlllc>. f.1; i1npr•rtnnt:<• 1;L·iialilr <>l t:ipn -

(.lt' nnti11dhPr"ntn ¡1.-1ra f\VÍ..l~i.r 1p11 1 L"'1 ti r.1 11 lmttt.'(·11.Hl.1 !lP -

- , 70 -



ESPECIFICACION DE PREFORMADO 
(MOL.DEO POH •rRJINSI'ERENCIJ\) 

CLAVI-: Df: LA P TEZ/\: f'F.C!IA ESPEC. : 
~~---.-·----- --- ------
NOMf1HE fJJ·; l.J\ PIF.Zf,: C/\NCEI.A A: 
. - ---· ·------~ ~----
CT.l1VE D!·:L MJ\'rERIAL: TP.CNICO: 

------------- ______________ _¡ 

T. P?F:PAHJ\CffJN DEL Ml1'l'EHIAL 

r,. 'JSE M/\TERIJ\L Af•f<OBAUO POH EJ, r.MlOMTO!UO 

b. <:¡,J,J-:N'N\MIEll'JY) UI El .• MIJL11Y.J. EF'El.TUF.LO DE /\CUERDO 11 LAS SIGUIEN'l'ES CONDICIOllES: 

ro 1 j /\BERTUfll1 ltlICll\J. DEL MOLrtn: H 1 mm. 

i)J) /\lllm'l'UllA f-'Irl/lf, P.IJ EL ?101,Ill(): 12 1 ) rrun. 

iA) 1'IEM!'íJ DE CALENTAMIENTO: 2+ 0.5 min. 

LIJS PIJtn'OS bl y l•tl LE Dl\N 1\ IJ\ PHEl'ORMI\ EL ESPr::soR DEFINITIVO. (1) 

] r. C'JNDICIONr:s DE PREF'OHMADO 

C. '.RIA VEZ Cl\LEtlTA!Xl Et, M/\TERI!\L EN EL MOLINO PROCED1i l\ PREPARAR POHCIONES PARA 

Ci\!Jl\ PHI;N.Sl\DA, r,nECUAND0luiS l\ l.J\ FO!l.MJ\ DE !.J\ CAVIDAD DE 'I'RANSF'ERENCill. 

el) PESO: 550+ 20 ~· 

.~<n C01l>2UE !u\ PREl'ORMI\ CALIENTE EN ¡,¡, CAVIDAD DE TRANSFEHENCIA. (2) 

í)[,:-;;:;L-/\C'IUNES: ----------··-- -·-

, , ; PR!':l'J\RE 111\Tf.RIAL SUFICIENTE PARJ\ 2 PREFORMAS COMO MAXIMO, PAR/\ EVITAR QUE SE 

ENPRJEN. SI 1::1. CICLO DE VULCANIZACION ES DE MAS DE 20 min. ;SOLO PREPARE UNA 

PIUPORMA A J.A VEZ. 

(2) RP.CtJEHDf. QUE ESTF. PROCEDIMIENTO DE PRE:FORMAOO SIEMPRE SE LLEVA A CABO JUSTO 

l\N'l'ES DE EFECTUAR IJ\ VULCANIZACION. 

-·----------~·----~------

FIG 5-9. ESPECffICACION DE l'Rr:!'OH.Ml\DO. MOWEO POR TRANSFERENCIA. 
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AUDITORIA DE PREFORMADO 
(MOLDr'.!1 POR 'l'HAN!>J·'El!EtlCIA) 

CL/\VL ¡,¡.; IJ\ 1'11-:ZA: 
-.~ ~--·-··~ ~- .. ·---·--

tlllMBl'I. [)f; JJ\ l'I Ei:A: /\UDI'füR: ·----

VARIABLE ESPECIFICACION REAL 

1. M/"\f'l'./l[flf. 

AP-9 

b) (1! :;J"J'.dCI()ll APRr>íl/\DO POR LAB. 

MJ\TEF< I /\!. 

a)J\f(Eh'l'UH/\ INTCJl\L !JI·:!, 

3+ 11rua 

8±. 0.5 min. 

1:) !.!'.!:P'l'IJfü'\ F IN/\f, Df.L 

12+ 3 mm. 

d) T: f:MPO íiE C/\l,ENTAMIENT0 2+ 0.5 min. 

il) ¡;;:so m: l.J\ !'[{fo'.FOHM/I 550+ 20 'J. 

l\DECU/\Dl\ /\ T..J\ CAVIDAD 

DE 'l'MNSPl·'.IU·:NC !/\. 

• ·) .':::MEf<O DE PRI:;FOHJ.l/\S 

:! MAXIMO ( 1) 

1 1) ;; 1 l'.L e r1:LO DE VIJJ,C/\NIZ/\CION F:S MI\ YOR DE 20 min. sor.o SE OEBERA PRRPJIRAR UN.A 

l'Hl·:FORM/\ A I,/\ VEZ. 

FIG. 'i-10. l\UDITORTA DP. PREfOHMADO. MOLDEO POR 'rHl\NSfERENCfl\, 



5.4.2 

pr!que rmtro sí. 

En las figuras 5-Jl y 5-12 Sf' diln ojemplos de formatos -

p.1r;1 Ja especificar:ión y auditoría de este> prPforrnildo. 

Pn•formado de PartPs Extn~íclas 

E11 ro 1 pr~formado d1} extruícios contempla lm; siquientcrn_ 

puntcrn: 

~,.4, 2.1 Proformado d<' Part<,s Extrufdils Rígidas • 

5.4.2.2 Preformado de Partc•s ExtruícJas Porosas, 

':i.4.2.l 

En este punto se hil llcqaci0 a u110 el•~ los proct>sos tfo la 

.industria rle part"s automotr ice:; rlc lrnlc, más t:Íp.icos, ya 

qtH! on ñ!;te est5n incJuírlos todo~> los ~;n.llo~ cJe vcntana1 

['(•r lo cual en c,1r!a c¿1l;i na d0 automóvil, o c<1.mión lenemo.<; 

(.iOr lo rn<~no:i dos qomas f ahr i cad:~r; con QS t(_) p rocc•<l imic~nto ... 

En algunos Ca.!Jos como los autobusns de· pasaji::cos se usun 

<;r·andes metrajcs de este tipo el•' perfiles, que se conocen 

en el medio como caíluclas. Mencionamos los sellos da ven 

tnna {JOr ser lo!:-: rnfi.13 conocidos y visibles en l~l auto, p~:_ 

ro t.imbií:n están incluídos un gr.:in níunero de ¡:ierfi los 

como sellos dr! cajuela, vivos di! defen¡;a, cejas, etc. 

En el Ca¡1Ít11lo IV S(' se1ialn quP en ente proceso lo piPZil 

ad'luirirá cilsi f>) ¡•erfil definitivo r¡tm tc;ndr~ como prn

d11cto terminado dt>bido .:i lo c-u.11 o.u control e;; m11y os- -

tric:to y;:i r¡u0 rl<• el dt~pon<Je 'lll•! lan piczan •!t1vi,Hltw a 

vulcanización ter1<¡an la sección a<lecuarl,1. Dui-anl:i.! el 

proceso de vulcanizado dicho perfil tendrá una l.igcrísi-
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ESF->ECIFICACION DE PREFORMADO 
(MOLDEO J>OH l NYEC(: ION) 

f'J-:Clll\ ESPIX: 
- ~---------·-· 

NUMHIU·: n¡.; r.11 p r ~:Z/1: ·---·-.-·--··- ··- --~-- -·------- Cl\NCELI\ 1\: ---·---·-·-

TECNICO: ·------... 

I. l'flEP/\IUI• '1 ( ltl m:L MA'l'l·:ln l\L 

f1. IJ:OC: M/\'J'EHlld. /d'HOW\J.i<i 1•riH EL lJ\flORA'l'ORIO, 

H. C/\LJ-:lJ'l'/\Ml UiT'J f'IJ r:1. Mf ¡f.J iJ'J. EFr:c·ru¡.:r.o DE ACU!::RDO ]\ LAS SIGUIENTES CONDlCIONE!l: 

¡,¡¡ 1\f\l·:l<'I'IJPJ1 Df-.L MiJ).Illií: Id 2 mm. 

rd) f)Ul<hlJTf [;)'~llf¡ 'l'f 1·:Nr·1
; IlllGA HOLl,0!1 COMPLETOS y Pl\SELOS EN FORM/\ TRANSVERSA!, POH 

C. UN/\ VI'?. C!11.f:~iTADO ¡;¡, M/\TERIAL P/\SE!.O Etl ROLLOS 1\1, MOLINO PREFORMAOOR 'f z.tEDT/\NTE 

GUIA:-; f'[,JA.S ~lETT1L rcA:;. r;AQUE UN/\ 'rHV\ ne LAS SIGUIENTt:S DIMENSIONES: 

el) 1::;pr;~;on: r,¡ 2 rnrn. 

e:>) /\NCllO: 7.)i· 1.0 •:m. 

D. P/\.'iE r.:;•rn 'I'ff0i !•<)H IJH.11 ~;OLUCION DE J/\RO~l DE' POTASIO (10'!; MAXIMO DE SOLIDOS) y PO:?_

TEHIO!<t·H-:IJ'I'E P,\;;¡.;r,o /\ lHJ E~WRil\DOR DE /\IRE. ESTIBE I.TI TI.Rr'\ CONTINUA A UNA TEMPERA

'l'llM Ml\X'f,''J, DE 3SºC. (1) 

( 1) l'!\fll\ EL M11l\CENAJE EXISTE L/\ OPCION DE ESTIBAR EN TARIMAS O EN CAJAS. 

··------------------------·------· 
FIG. 5-11 ES¡.>f;C IFICACION DE PREFORMADO.MOLDEO POR H<YECCION. 
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AUDITORIA DE PREFORMADO 
(MOl.!Jl·:O f'()f( !NYECC WN) 

VARIABLE 

l. MA'n:nI/\L 

,¡) CLAVE: 

ll. JIHEl'T\/U\r;lON DEL 

;¡) f,!IER1'1JHA IJEI, M'.)f,I NO 

b) 1' 1!1'1 PO m; C/\I, Etl'l'AMl EN'l'O 

<:) f'(Jf\MA l>E Cl\f,ENT/\MIEN1'0 

IIJ. cntm1c IONr:s !JE !'REFOHMADO 

b) /\rH-110 !JI': IJ\ TIM: 

e:) 'l' I Vi) /\N'l' I/\D!IERENTI·: 

d) ~- .•;o¡, f f)()S SOLUCION 

Mrr 11\lll IEHEN'l'E 

()) 'l'EMPlmA'rUfl.A DE ESTIBADO 

OllSERVl\C IONES: 

FECl!A: 

íill(J('J'(.)fl: ---·-·----

ESPECIFICACION 
---~-. -- ··--·----- ...•. -----·-· ·------

AP-12 

l\PHO!lADO POR T.J\ll. 

G+ 2mm. 

8+ O. r, min. 

SEGUN (b1) ESPEC. 

6+ 2 mm. 

7.5+ l.O cm. 

JA BON DE ro•r11sIO (SOL) 

10i Ml\X. 

35°C MAX. (1) 

REAL 

( 1 ) s '[ EL EST IB/\DO SE 111\CE EN CA,JA.S VEfHFICAR QUE IJ\ T! HA 1\1 .M/\CJmAD/\ ESTE co~-- -

f>LE'rAl·lE~rrE SECA. DE ES'I'ARSE ESTIBANDO CON /\Gtl/\,S!JSPF.NDJ\ LJ\ OP!-:RAC!ON '{ RE-

PROCESE Ef, MA'l'ERil\l,. 

-----------·------------------------
FIG. 5-12. AIJDITúP.IA Df' PREFORMADO.MOLDEO POR INYECCION, 
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ma r:-ontrncción, por lo c:ual dc•hPmos controlélr estrecha--

m1'nt.•: ln~1 f11ctor••n :iue nns producirán una r:onf<1rmación -

r'.onst-.nt•· ~, 'Jtl(• :,c.n: 

fJ. f'f•!jJOraciÓri •Jf•i r:-;nLr'rial, CJ.l1:r.t:arni<~ntn inicial. 

h. Alimrntitc:i5n ;1 ld (!Xtrusc1ra. 

C. ';'r•:1¡1PI il t Uril d<•] rtJf't'¡JO rfr' ('X t r•.; :oOr, 

<J _ '/<>Jocirlad d(•l ·¡«:;ario "xtru~;or. 

e~ 'rir;.0 de ~~fJlUr~ii~n ant iadh<!rcntP. 

f. v~ .. doc idüd c]p l. t r-~·1n:n ,()?'ti.ldor d1• ~·,~1 ida~ 

tJ. Pr:~iü por ITI<!tr,.i 1 !<: Ja t.ira extr•!!da dr~ hule., 

h~ ?¡.:~rfil r]r: la rir,1 extruÍclt1 rJr· h·llt.: .. 

i. Longituu de r:oru, rk la tira r•xt:ru!da. 

j. /'1lmacnnajr? y n•¡..sso. 

Todas cst<:1s v<1riab!('s debf.'riÍn estar 0specificadas por el 

Departamr·nto Tec1iic·o o do rwreni<~ría, para lo cual ~;e emi 

tirá una "Especificación de Ext:r11Ídos Rígidos", Un for

mato su:¡r,ridr:i para dicho docurncnto se presenta en la fi

qurn 5-13. 

Doncripci~n ria Factores: 

a. Prnparación ,¡,.¡ :natr!rial, caJpnt:i:niento inicial. 

Antes de iniciar •·! calentamiento se recomienda verificar 

que el huJ<, a usar· (•sté aprobacio por el labor;itorio. En 

sc9uida ~w proce.!<'ríÍ a calent<Jr •'l hcle yi:I que para entrar 

.1 la (•Xt.rtJsonl rf~quit~rP de! cif~rt.1 vís::osidad pnra poJPr_ 

ser dl<"~r1lazt1•.lo P'-H. t~l gusano. Aquí St~ deh0 r~spl~cif1c.1r 

J aH lU)Pz t ur:1:i d<:*l ~o lino y <~J tit?Iilf'() je caJt~ntamit'nti.::-

L. Alimentación a la extrusora, 

El molino en que> S•' ('foctú.i f'] proceso antnrior St~ deno

min,1 molino calc>ntador, posteriormente Sl! pasa a otro --



ES?ECIFICfiCH:~J DE EJCTílUWDS RIGIDOS 

CLAVE !JE !.A l' fE?..A: FECflJ\ r:;:;r¡.;c. : 
~---·~- ---

NOMflfU: Dr: IJ\ PH:í:A: CANCEi./\ r,: ------- - -·· ·--------- -----
TECNTCl"J: 

----··------------------

n. r:¡,¡,¡;rl'/'AMrnN1'0 l)f;J, Ml\'1'1:11.lAL. f:l'J'.("füELO riE ACUEfil.(J 1\ l.J\S SIGUIF:lfrES CONDICIONES: 

¡,¡) Afl/·:rrrUR/\ llEI. Mf)LIWJ: 1, 1 2 /!I/".. 

),2) TIEMPO DE Ci\l.t:llTl\1·111:1/'l'J: Hl 11. ~; min. 

11 3) DUH/\tfl'E ll!CJll J 'l'T EMI•o lli;CA f<'Jl ,LOS COMPLETOS Y PASE LOS EN FORMA 'l'RANSVERSl\L A 

Tlll\VES DJ-:f. MOLJ 110. 

1 

II, CGIHlTC ICJtJES DE EX THU;-; ION 

C.M.fMl·:r-rrACTOll. UWI VEZ CALIENTI·; EL MATERJ1\L Pl\S,:LO AL MOIIND ALIMENTADOR y SAQUE 

fJE EL UNA 7'THA Di'. 1N) ::;TGIJlf·:r;'!'E:; CARJ\CTERTSTTC!1S: 

e 1) 11tJr:11n DE L/\ TIR/, DE /\LIMENTAC[()tl: ,¡ f 1. Ocl:'I. 

c2) ¡.;[~f'l·:~;!)H Ilf·: LA TfH!I fll·: J\LrMr·:~rrACTOIJ: fi 1- 2 r:i;":l 

D, l''lllll fC' rnNES ll!·:L r·:XTRI 1: ;(JH 

el i) 1'EMPEfV\1HfU\ !JC:L CIJERPO DF.L EXTHIJSUR: 70+ 5 ºC 

cl2) Tr:MPr·:Hl\'I'lJH/; DE LA C/\BP.7.!I nr:r. EXTHm;oH: BO+ 5°C. 

e!~ i 1/EI/ JC IDAD !JI·:;, .-;u91NU DEL J:X~'RU~;rJR: ,~,()+ 5 R. r, M. 

ii•\) u~;An f;rn,t!Cl•JN /\N'l'l/\f.111!-;REN'l'r: ::1-:clJN l'•)]{MULI\ EER-1.1. '1.SOLIDOS: 10-14'1. 

(, 1 ) 1;r-:r.oc lDAfl DE U1 HllNI >A 'l'FU\'lSP'Jíl'!'A[)(lHI\: 8+ 1 m/m in. 

,~2) PESO.POI< MF.1'RrJ I.INEl\L DE LA 1'IR/\ EXTRUIDA: 2·1'.i+ ') g/m. 

(~ 1 ) Vl~HIPICAR EN F'R!O PERFlf, crmTP.A PLl\NTILl.ii EER-111\ 

l''<.' LONG('I'UD !JE Cr,f{'I'E DE !,/\ 'I'JRr, EXTRUIDA: 2550+ s mm. 

l U . C :lDICIONES DE 1\LMACENAJF. Y REPOSO 

F. ,\! .. 'll\CEN/\,JE 

C \ :• ALAMl\CENE EN CHAROLAS DI, l1LUMINIO CON LA 20Nii DEI. VIDRIO HACIA LA Pl\RTL: I:lFE

fUClíl DE LA CHAROLA 

:· .: ) IllENTffIQUE LA CH/\ HOLA Y DEJE RF.f'OSl\R DURANTE: 8HS. MINIMO. 

FIG. r,_,), r.Sl'ECIFICACJON DE EXTHUI:.1<.}S RTGIDOS. 
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llam.1<io all1nP11l:ador dondt· u1i;1 ve-<. caiient<' •.•l hul" !!t' -

<!llVÍ.1 <.'n forma i!f' un;i r.in1 cnnti11uu al PXtnwc>r, 1':1 an-

cl 1u i' ~~.s¡,nsor de PSt:1 tir~i df'bt!n St·r Prippcifi,·arlo;; y Vt.~

r i Í j f:,).Jr)~ • J:~St:ll:. 'limen!) i<JrH'~-:; d1·p1~r.rlt_i(f del VO] Órnf~O dt~} -

p<·rfi l ,\ roxtniír ~, dr· ];1 V<'1n1·id;.,¡ d(' la ext.rw;or.J. 

J\,,¡ ¡:nr l' i"mplo para un mismo ¡:r.•rfi.l :;i qiwn,mns C'Xtn1Í~ 

lo •l una \•e!or:id .. 111 mayor d<iuPromos in<~1-..•rncntar el ancho 

y ,.,;i'''sor de la tira ya que la cxtru,;or<t dPmancl.:irá rnfü: -

kil0qramos ¡mr minuto, 

c. Temp,;ratllra d<'l CUl?l'¡>O d12l PXtrusor. 

llna vez qu0 el t11Ji•! es ali.mentildCJ al cuerpo del r:xtrusor 

y el gusano emui•.'Zil a c¡ir·ar, se oriqina una qr.:in fricción 

del hule cnntra la1; p.1redes, r¡enPr<rndo un proceso cxotéE, 

mJ.co. El c<1l.or 1 ilié:racln en (:.<;ti! proceso puede .1wnentar 

la temperatura ¿¡ r, i•:eles qut: i::nm¡.romctan .las c,1racterís

t:icas de 'Jlllc11ni2,·l'.:ión del l!ulc, ¡.urlicndo .inclusivo prc

s•!ntarse un.1 prcvCJ l 1:an i zaci ón pr,:maturu dentro <le! la cá

mara <I<: cxtruft.lo, lo cual nos or·iginorii pércljda <le matc

ric..ll, y mano dl~ '.'Jtl-t.t por t1tascu.mir~nto::.; en la maquinaria. 

Se h<HI dado <:llsci:; .-!llü l'l hule vulcanizado e11 esta forma 

ro~n¡.·~ lo~ dados d': extrusión. Por esta r,1zón se rnquie

rc rle ur1 cnfrii.1rn11•nto eficiPntll que debe ser controlado 

a través d•~ la tc·!'1p·~rat:uril de sal.ida del aqua que circu

la por el cuerpo. Desde luer¡o r•xistl! un Óptimo p.1ra di

cha varialJl•; ya :;1.1c una tempPr-.1t11!'a n:<cesivam< .. ntc baj<l -

puede- tambión {J:rovoc<1r un21 uxt.riJsión (hJfectuo!>d por ítJl

ta rlc fluid~1 cncl hule. B59i~amentc sa controlan dos -

iireas del cxt.n.Jsor quo son ol cuerpo y la llamada cabeza 

qua os la ~alida, 

1\.'l\.bas zonas deberán cont.:ir con termopares conectados a -

imlicadores de temperatura para verif icdr estas variables, 
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d. Vf• loc i .. f;1d d<~ l ~r11HatH1 t'\Xt.rur,nr. 

En el momi·ntn dP ¡¡ccionar ,.¡ c¡usiHH' dPbé!llOR fijilr !"ll v0-

lnci<la1l m"di.~ntP. 1m cnntr1,l.1dnr indicildnr dP revolucio-

Jlf•:1 por m1nutn. 1·;~;ta v.Jri;1bl1·, "r1tá rr~Jwciorh.tdu con la 

t.·fii•i,~ncl,,-1 dPl prnc1lso, J-P~o dPbc.~ !j, ... J: ccntrn1Hdd 1lent:ro 

d,. r; i Prtcn: l lmi t·~s ñpt im')~~ c·:;ppr i. ficado~J para ('i\do pi1:za .. 

,. . ·ripo cJ,. <o.<:>l1J<·ifin antia•lh•!rPt1h•. 

/\ lil .•;al i•la d1•l 1»<tnE;or L.1 tira dP hule r0quü•rc ele una 

~;ni u•·ión anr iarlhPr•·nte par.) t·vi t <1r el pi::gado cnt:rt:> tiras 

1.'1 "! l"St.1b;1d() y 1·l pr•qado rlf' los labi•.;:.; :h:l mismo perfil. 

Est:,1 variab1« d<).bt· r:ontro1:1rs1: h.v·ir~11d,-, ::-:c:nción ü una fór: 

mula dt:-o fH"r.~r···1!'acínn el<\ PSta :~olución y ,Jdr:rniis verifican

do el pnrr.1~nt~ajc· d 1 ~ ;;Ól ic1(1'.~ de la ttd!>mu, yc1 que como cd 

ht1lf:' ~illt• calientP, P) aqth1 se eva¡-,orrl y Jo concontrución 

<k lil nolw:i;°)n rlPbt> '"'r a:pwt;:,d,1 r:rrnt.inuarn¡:nte. Poi: esta 

r.izón (.!'11 ~ 1 stc- !HJnto s~ dPb<~ tomar una rrhh.·st.ra do solución 

qt1<> 'w PlJVia~·:í d l lahoratot·io p,ira la d'!tc~minaeión de -

~11 conceritra<·ión. 

f. V«loci<l;Jll del lrilnsport:a'!or dr! salid;¡, 

Uu tr.insportarlor- <l<> zlillida rccil.Je til hul1.> una vez que p~ 

:;Ó por la solución antiarlhc r0ntc, Este tril.nsportador 

clt•be S<!r fij<1do .'l una veloci<lacl t;il ql!e el perfil no su

fra un encoc¡imicntn ni pnr el contrario un estiramiento 

may,>r ,1 1 o nonna l. 

Esta v<1ri.1bl•' «S clr.>t.er-minante pc1ra Ja conformación final 

dr>l ¡wrfil, p<Jr L1s dcforrnacirmes mr>nr.ionadas quo pucrlc_ 

originar. 

Pnr ln C'Uill s:u c'rntrol es indispensable. Esta velocidad 

sP pued<' mP.dir f,1cilmentc sohrc lu misma banda auxiliado 

df> un cronómetro y determinando los metros por minuto a 
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l of; eua les es f j j<l<lii. 

q, !'eso ¡,or mctrn de la tira f'xtruída de hule. 

Unil v,,z r•n <'Stl· punto rl1!l ¡-.ror:•'f;o, Ja tira di! hulo debe 

n1mplir <:n11 ur-..1 ,.,;pi>cific;1ción ,¡,,!'es" ¡><>r metro lineal, 

J" <:11.11 ''!:t:í ·lirr·ct;1mnntc n:l<tcionadn cr.11 •'l t<tma1io rk 

m:i: que nns fija .,¡ plano t•<ird J;¡ pi.•!Zd. 

;:e• dnh1~ VPri fíc .. 1r curtandu un mc•t n, 111·) rn11t:t•rL1l y pot1d~ 

d<>lo Hn 1;rrn báscula do !iP.Jl!;itii 1 idad ad<!CU·l'lil. 

Este c:her1ueo es tan ef<>c:tivo q11e no !lP rwJ1Jce ¡¡ ser efec 

t.uado por el audl.tor, sino que los mbmos operarios hacen 

ww de ol Jl.lra m<111tQner s11 ¡··-~ríil dentro tlc ei;pedficaci::_ 

n0s, para lo cual se instala una ~fiscula al final del -

trannportador, doncl<· Sl' h,1riin cu.-111tos chequeos se rlPsce:n. 

h. Perfil de la tira extru[da Jel hule. 

f;Btl) e!; un chequeo rndundantc: del antf>rior ya que vcriíi. 

c:.u-umos o comproba1:Pmos r¡ue el perfil estando dentro de 

su ¡ieso ad1:cuado cumple con las dimem;iones qu<' marca el 

pl i11l0' 

Estu chequeo se hace tomando un tramo de la tira de unos 

1 O c:m., y po:1iéndola a enfriar. Una vez frío se rebana 

una sección <ic unos 2mm y se verific<t contra el plano en 

un comparador 6ptlco, que amplifique 5, 10 o 15 veces la 

t;ección. La plantilla amplificada debe incluír las to--

lorancias para cada sección. (Ver figura 4-29). 

i. Lonqi tud de corte d!.' la ti r,1 extru:ída. 

Esta dimensi6n est~ relacionada ya, con la lonqitud fi-

nal del producto tPrminado o miÍltiplos de la misma. As:Í 
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p'ir 11jcrnplo ¡;ara un hul•! purabr is.:is se dará u11.:i longi-

tud liqcr;:imcnte ;;up~!rior a la real cl1)l auto para contr~ 

restar lon efectos da encoqimiento dPl matcrinl an la -

V'.Jlcaniiación. 

~:n todo Cd!;l) dc•t.i1•r1) t!SpPCÍ_ÍÍCtlC"-:t• ·~!il.tl Vttt•illbj\· <:00 SUtl 

t.nl 1 ·ra11ci.,f!; y I':; f:Ír~ilrn1H1t:r.· med1bl0 1:00 una cint·d mt~tá

!ir;.1 rp·aduada '"' r:m. 

j. lllmaeenajC? -¡ r<·po,;o 

F1n.:ilmcnte se <l<:b•: especificur y verificar el tipo de 

r~cipient<~ dondf~ 1i<: deposi ttir5n 1 as piezas para su re-

VJSO y la forma :Jr· acomodo que es muy importante ya que 

estanrlo •lÚn el )¡qJ•.• ca.J icnte éste PS sujeto de Jcforma

c1on, Aunq11r• p.ir-e;:ca difícil de cn'er, este il<'omodo, -

en ocusiorn•s oi·i·¡¡na, r;i se hace· en forma indC?bida, c¡ra!! 

des canticlit<les ,¡,, m¡¡terial con ¡:crfil deformado. 

l\sr rni.<>mrJ pclra t_.,nninar el proc:r,,;o delwrá establec('r.<>e 

'}l ticrnp<J de ,~nfri,uniento o repn:;o qui~ rlc>be tc•nor el ma 

tr,r i11 l anteG de ser vulcaniza,Jo. Para 1.1 audl torÍ¡¡ de 

•!stl'.! proceso se sugiere un formilto como el de la figu-

r.l 5-14. 

5.4.2.2. Preformado de Partes Extru!das Porosas, 

Aunque este proceso tiene muchas similitudes con el an

terior también presenta algunas particularidades que va 

le la pena menci,,nar. 

Ix1s variabl<>s que hemos de controlar en aste caso son: 

a. Preparaci6n del material y alimentaci6n, 

b. Temperatura d0 extrusor. 
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AlJDITOF11ft~ DE EXTRUJUOS RIGIDOS 

n:r:1111: 

N•lMlllll·: 111; u, l'Tl·:Y.A: 
"'. - . ·-- --·- .. -. /;UfJ T 'ffJH: 

ARIABLE ESPECIFICACION 
-·- --~. -- - ·--· -·--- -· --- --------------------. ·-----------------

1. MA'l'El! f Ai. 

il) CJ./\VI:: 

2. C/\l.IJl'l'flM!l;ll'J~1 ll!·:I. M/\Tl:f<.Jll!. 

,¡) /\111-:R'J'!JI/; llEJ. MíJl.UVJ: 

b) 'l'H:M1"1 :11: r:/\J,f·:rl'r/\M ff:NT0: 

] • COtll>IC rrm1;;; nF: EXTHUS IOtl 

.-i) l\W:WJ Trnr, llP. /\LlMENTl\CION 

Ji) l·::;p¡.;,c;o¡< 'i'lH/\ l\LrMF:tlTM:Ir:lN 

r·) 'l'EMPEPJ1':'11Rl\ Cllf.rtP«J E:<THUSOR: 

.J) 'l'f-:MPF:fu, TIJ!l/\ C/\HEZ/\ EXTHll.SOR: 

<:) Vl,1.0CJ1;!,:) DEI. cu;;¡,¡¡11, 

f) .,:;t)J.JIXJ:·: Slil.!JCION MlTrADflERENTF:: 

q) Vf-:f/Y'fr,,\ii fl/\NIJ/\ 'l'IU\!ISl"ll<T/\fl<JH/\: 

h) f'l·::;ri 111: :.11 'l'll{I\ r·:XT1<11rr111: 

i) l'f':IW íL i:~¡ Fl<TO: 

i) '" >i'iGf'J'Ut:· ur: C(Jf.:'rJ: !JI: ·~¡ i{/\: 

~. COWHC lONí':'.; DI·: /\IJ1J\CEWl.JE 

;i) l\C0MOD0 EN Cl!ARO!J\:~: 

b) ')' r F,MPO DE fml'OSO: 

)!lSr:1(V1\CTONES: 
~--·-- __ , . .., _____ _ 

/\ER- 1,1 

1\ l'ílOH/100 POR I JlB. 

ri1 2 mm, 

flHJ. 5 min. 

4±_ 1 .o cm. 

6+ 2.0 mm, 

70+ SºC 

80+ SºC. 

50+ 5 R.P.M. 

10-14'1, 

ll+ 1 m/min. 

24SI 'í •1/m 

::EC;(JN Pl.llN'i'Il.1.1\ l·:EH-131\ 

CON Ll\ l'AH'l'E DEL VIDRIO 

llACII\ L/\ Pi\RTE INFERIOR 

DE I.J\ CHAROL.A. 

OHS. MINIMO, 

FIG. '.i-14. AUDITORIA !JE E)(TRUIDOS RIGIDOS, 
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c. Ví.>lor:ir!ad rkl <Jusano. 

rl. Anti il'ltv · ren t0. 

P. V1:lo,...1.dad d<'l t:ranspcrtador de salida. 

f. p,.,10 ¡,r,r metro rlü la tira cxtruída. 

'). f'crfil. 

!t. Almac:<:rwje y n:posu. 

''· Prr1paraei6n d·~l matt!r1al y alimentación. 

Ddlido a lo su.1vr.• <k este tipo de ccrnpucstos es común 

aun~uc no una rugla que se pueden alimentar en frío, 

sobre toJo si Si' cuenta con un extrusor tlc gusano sufi-

Si éste ftJcra 1:1 caso e! hule se puede a.limenti\r por -

una tira obLenidil <lirect:.:n<mt<' ele las láminas de hule 

~el compuesto fin~l, eliminando los procesos de calent! 

mie:nto y ,11imo11r.ación en r:-.olino. De till modo que solo 

dt!bemos controlill" el ancho de dicha tira o bien los ki

logramos por minuto que se ,üimcntan a lit máquina, 

b. Tr.>mper;1tur-.1 dr:L extrusor. 

~ste control es similar al que se analizd en los cxtru 

ídos rfgidos. Qni.zás !;r: puede decir que como rogld g;:: 

neral los hules ¡~rosos requieren de menor enfriamien

to por su haja fricción d,:ntro del oxtrusor. 

c. Velocidad del gusano. 

I<l~ntico al de los extrufdos rígidos, 

d. Antiadherente. 

En este punto hay una diferencia esencial con respecto 

a los extru!dos rfgidos, ya que el antiadhercntu que -

nornmlmcntc se usa en los artículos porosos, no es una 

nolución sino que se usa un talco fino. Es imposible -
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1)~~.i t· un.1 !10 l uc i /ln .icuosa porquP l ..i h1uncd;1d prnVCJC'il C!•-

pnn j t1mi Pnt.<1n ,1n"r:n,1lt:~~;. 

A'111Í rld><'rnns cnntn:ilar que Pl dispositivo "talqueauor." 

f'Ubr;i toda la pi1•za para (!Vitar que se pcqne entre sí. 

1• Vi· lrw i rl¡¡(j del t·.nrnnpcrt¡¡dor dr ~;.1 l ida. 

f. Pe'lfl pnr· mf•tro rlf' la tira PXtruírh. 

lú\!i rnism11s consirh~ra.cion<}r; que hicimos en los r~xtruí- -

,¡,,,, rÍqitJo,c; flP h.1c(•n •'n len; puntos e y f. 

•J. Perfil. 

'l'wnhiPn ('fl P!-":t:e r,l:;n Pf~ llPCP!;¡u·io chr•cc1r el pr~rfil de -

)11 tir.1 r•1<1"n1frJ,·1. !\ dif,,r,.11ci;1 ,¡,_. lw; <'Xtnií<lu,·; ríqi.--

1ln~~ },1 ti 1 d pnr·1,~;.1 no t ll•fl<' f'l pPrf i 1 q11P. t:P11tlr:Í. r•n fn1~ 

mt1 d1·fini t. iv.1, y.i •(t)t' 1l11ra1d:1~ ld '~'1ll''/H1i;•J•r·ión y f:uu 1~1 

f'~iporijlUiliPJ1t:o tl)!11<tr,~ L1 rnr·ma dPl m(1ldc:. Estf} ~~iqnifi

<'<1 q11" Pl control rl.e p<!rfil no 1•c. tan estricto y l.:i 

plilntilla ,¡,, C(>tn¡•;iración t.rndrií miís tolerancias que lo 

normal en una tira ríc¡ida. 

h. /\lmar.c·naje y !'.<'poso • 

Existen diferente·~• técnic..is en l'l ¡¡lmacenaje de las ti

ran poros.:"', un.1 ck el las r>s el ccrtc por tiras s imililr 

al. que se mPncionó en P.l inciso "i" clcl proceso ele cx-

truídos rÍqídor.. 

Otra más l:Ípica ele los extruídos porosos os alm;¡ccnar 

la tira en forma continua y 1le espiral dentro de reci-

pl.entes cil'lnnric:os de una illtura mliximil de 20 a 30 cm. 

'í un diámetro de BO - 100 cm, 

Dicha tira se irá cortando en el proceso de vulcaniza--
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:;,, 1Inbc Vl!rificilr que e:;t¡• alm.<icmwj1; He hüc¡a adecuad.1-

m1.<nto pilril ·~vitar dcfonnacit.inc·s. Por ejemplo ,;i sr. al

m,1ct.1nan dt!maH.iad,·1~1 tiras en un.:. rjü las olL-.ts cilÍndri-

c,~1!~, lan tira~.; inf<.>riores ~;\~ (-¡;-. la~tariin. 

Pí11<ilrnent<' s•~ rJ..:bi: especificar .::1 tiempo de cnfriamlnn 

lr, ,, n;por;o, •iue <lebcr5 tcn1~r el hule antes de :~u vulca 

ni?.•lción. 

P;;r.1 J.;¡ n;,p<!Cif ir:ac ión del pror;eso de cxtrul'.rlos porosos 

:a: r0comiPnd;1 un formato c:omo <-1 d·.; la fígur,1, 5-15. 

Par<t lil .wditorfo corrr:npondiente se cjrnplif1ca una for 

ma •;n L1 fiqura 5-lli, 

('ste 1n; t.!I iÍlli:no ¡irocr;r;o dr· toda pitt'tí.' .;.11to1'1Qtriz pr!)VÍil ül prndu~ 

tri tl:rmin;id•>. !<:·; t.ainb.i.Ón "l único proce!;o químico, ya que todos los 

anterioro~; invr1l1Jcran prQCC!.•O!i f!sicoB y en éste se lleva a cabo la 

r1>nccli'in <fo i;r•Jzumi••nto d(: cadanas poliméricas con azufre que es lo 

qu~ !le connc1• corno vul c;inización. 

Los comporv.~ntí!!\ nec(~! .. h1rios {Jara e~1ta roacción ya se cncu(~ntrun prg:_ 

Gr.>ntc•s (:n el. perfil preformado (polímero y azufre ) por lo cual en 

esta fase acelPraremos la reacci6n de vulcanización con temperatu

ra y presión. 

Para las di fornntc.s partes moldeadas, cxtrul'.das porosas y rígidas 

s .. tienen la'i siquientes posibilidades de procesos de vulcaniza- -

ci.ón: 

5.~.l Vulcanización en pn~nsa hidráulica. 
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DE 
CIJIVI-: lll-: !J1 PU:Z/\: FECHI\ f:SPEC. : -- ___ .. ___ --· ---·-· ------- --------

NOMll!lE 1 ll·: l.i1 l' IEZ/\: Cl\NCELA /\: -- -·- --- --- . ···---------- ----~-----

CI.l\V!'; JJl·:I. :1/\TEH 1 AL: 'fECNICO: ----

------------------ ---~----------------

¡\. 11:;1; 1·!1\Tf-:rn/\r. l\l'l<(Jl\/\ll'1 ¡•1¡p ¡-;¡, L/lf!ORJ\TOJUO 

11. 1\LIMl·:t1TM'.ION. llf·: J./\:; !,,\!HN/\S DE COMPUES'ro FINA!,,CORTE 1'1RJ\S DE JJ\~ SIGllIF.NTE;; 

lil) 1:::1•1::;cm f)J; J.1\ 'l'll<1i: r.+- 1. O nun. 

¡,:,~) /\NCl!'J IJE L/\ 'l'Jlv\: n+ cm. 

T ¡. Cl.JN!i IC wm:s DE J-:X'l'HIJ!; ¡1 ¡¡¡ 

<:. CONIJ[t;l<)NI·::; ()EL EXTf<W;riR 

"1) 'I'EMl'r:IU\TUPJ\ 111:1. ('(Jl-'.RPO [Ji'!. 1-:XTRIJ!iOH: lío+ r, 0 c; 

,_,;•) ·1·1-:rwi;HJ\'J'l)]~/1 l•E !./\ CMJEZ/\ DEL EX'l'HIJSOH: 70+ "i"C. 

e"!) v1:1.u. [Jlfl[J l>l:L r·;u:;11t10 llf.f. 1-::<THUS<JR: 'iS+5 !<.P.M. 

11. /\NTJ/\l1ill·:1n:N'l'E 

d 1 ) 11:;1-; Tl\Lf:rJ !·' l fJr; ill'k' dJJ\r)I) !'< i!~ EL !.l\llOHA'l'ORIO, Pi\Ril C'JBRIR TODA l..A SUPERJ'ICI E 

lll·: l..t. T IR/\ FX'l'PC.J 1 f.J/\' ~EDl/\tJTF D v;pi ),.:; rTJVO DE Tl\L',!UEl\DO. 

,-.¡) VFUX !llllíJ nr. JJ\ ii1\'IDA 'l'Rl\NSPORT/ILJC>RI\: 5+ o. s m/min 

e:!) Pr·:!;o DE I.J\ TI PJ\ J-:XTHU!I)/\: 110_! '· ¡/m. 

"-l) VEPTF'ICJ\R EN FIUO i:J. PERFIL CotlTlv\ PLl\NTILI./\ EEP-15 

<:'1) 1.ow; ¡ 'r(JD nE cnwr1·: !JE L.\ TIRI\ EX'l'iWID/\: 21 o+ s mm. 

JT T. crmrncrnm:s DE l\LM/\Cl-::11\JE y REPOSO 

l") /\LMM:f·:NAJE 

f 1 ) 1\1.PJ\CENAH EN Cf!f\ROL,/\!: f>E l\L!JM TN Tí> C"< >tJ !./\ 1w;1-: MI\ Y()H 11/V' l /\ All/\.J(). ( 1) 

U) lDEtl'l'TFIC/\R T./\S Cll/\ROJ.l\S Y 01\H UN Hl;l'O!;O DB: 1/11~;. Mrtl!MO 

OH~'.l·:HVll<: TONES 

( 1) EXISTE LJI OPClotJ DE /\LM/ICBNAR r;N (l[,L/\S, LO CUt'\L 1u-:sUI,T/\ MAS FfiN-:TTCO P/\Rl1 

CIEHTO TIPO DE PIF:ZJ\S. SI ESTE F.S EL Cl\SO i\Ul.l\CF.:m LI\ TIRA F:N Ll\S CJI,[J\S EN 

FORMA OF: r;!;P IH.l\L, COUX:l\NDO UN Ml\X rno DE 12 VUELTAS EN Cll:Ji\ UNA. 

FJG. S-1'>. F:SPECIF'ICJ\CION '1C EXTRIJIDOS POROSOS. 
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AUDITORIA DE EXTRU~DOS POROSOS 

('L/IVI< ',;._ !./\ P!l·:Z/\: 

VARIABLE 

¡,¡ 1H::1«:;rr:wr1: 

li) Ml':l!•i TI HA /\LTME~IT/\CI'lN: 

1:) 'fü/<!l' J<fl/\'!'lJM CUF'I' !·1·, EXTHUSOF<: 

d) 'fl·:!~;'[T/\'l'U!U\ C/\JH::~t f:X'l'f<t!SOR: 

t¡) l/f-'.U; :11J/\ll H/\N[)/\ 'i'PMl~;¡>(1J\'l't\llOH/,: 

ll) p¡.;,-;r, lll: I.l\ 'l'ff<!I 1::-:';i<IJID/\: 

i) PEfi.F! L: 

j) t.nr::; J TIJD DE Cí)f<T!: '.~t 'l'l HA: 

b) '!'fE!1PO m; REPOSO 

'Jfl:~ERl//\CIOtm.s: 

FECJLI\: 

AlJDITOR: --·-·-

ESPECIFICACION 

/\F.P-16 

APHOflADO POR EJ. I.AD. 

G+ mm. 

8+ cm. 

t10+ 'iºC. 

70+ SºC. 

SS+ '1 R.P. M. 

l\Pl<tlB/\[)1 P<ll< ¡.;¡, L1i!I. 

'i~ 1). ') nt/min 

1 10!:_ r,'l/m. 

!;r-:r.;uN PLAflT r LJ./\ l\EP- HiA 

210+ 5 mm 

BASE IN"FERIOH HACIA 

/\[l/\,JO. ( 2) 

12115. MINIMO 

( 1 ) Sr SB ALMACENA EN OLI,/\S, NO /\CUMULP. MAS DE 12 VUf.LTAS EN CADA UN/\. 

P IG. ')- 1 C.. AUDITORIA DE BXTRUIDOS POROSOS. 
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5. 'j. 3 

s.s.1 

Vul~~nizaci6n o~ autoclave, 

Vul~anizaci6n continua, 

Siguiendo la secuencia del inciso anterior relativa al 

rJn·tonnado, C?n ~·sta sección ne iriS"luir5n las preformas 

•¡ue :;r: vulcanizan r:n r•rensa hirlr5;.:lica y c¡uc snn: 

5. 'j. l.1 Vu lean izac ión de mol dr:u.dr,~-; r•or <:omprL'!;iÓn y --
transf o rr: nciil. 

5.5.l.2 Vu lt:.:m i z:ic ión de moldc.i:bs pot: inyección. 

5.5.1.3 Vulcan.i zación de extruíctos porosos. 

S.5.1.1 Vulcanizai::ión de moldeadcs por compresión y -
trans f,_-. re· ne ia. 

En este inciso ~e agrupan dos de los correspondientes_ 

al pn,fonna.-Jo ckbi'.lü a que su proceso de vulcanización 

es idéntico una ·:. z lista la pr0fcnn.:i y se parte de que 

Los parámetros " Pspecificar y verificar en este punto 

son: 

a. Estado <le 111 preforma y acomodo, 

b, Temperatura de vulcanización. 

e, Prosi6n hidr~ulicd. 

d. Aplicación de dcsmoldñntc. 

c. Ciclo desgasadas. 

f. Ciclo do vulcanización. 

g. Ciclo de carqa y descarga. Ciclo total, 

h. Desvirado y enfriamiento. 
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ll. E!itado dr: 1(·1 11rf'forma y ílCOnH.1do~ 

J·;~; 11\Jccsario vcrific,1r que L1 pr.,fonnil us<1c.la corrcs¡xrndc 

,1 l;.~ pi~za quu st- dn:;r.:a vulcaniz,1r y ·~·iiirnl:.; que est5 

.iprol,ada ¡;nr nl J.1bor.1tor io. T.:in~ii..:n .:·,] técnico o in

qc!nií!r() rJt: Ja !>PCCiÓn dc:bu E~~;puci fiCdr la di!:~po~;icif);¡ -

de J.1s ¡1n_•f<n1na!; Pn 1;1 cu·: ic.lad o l:.-ividade~' del mole.le, -

1¡ ... 1 quc1 en oca~; i.ori"~; un 1ll.'·->mndo ind.l•~cUddO pueih: qon0r.J.r 

¡1lt~z:tn incr>mp101·a!;, 1~xc1·:·;·' dl1 rr.,.}Jaba t.>n un,1 zona u otros 

,¡,~ f Pctos. 

b. 'rempcr¡¡tur.-.1 de vulc.:Jnizac.ión_ 

ln•lr:pond ientcrnim tn cl0 cu.-1 l s"a la fuente uncr<Jética (v~ 

por, resistenci11,; r,16ctrica,;, flufJos Cill.ientos, etc.) 

lü tc:mper:1tura d1_•b<:r~ ""i'r.cif.icat!iC y vi: .. r.ific.-H:se con -

un pirómc:trn dir<'ct.;1rn"ntc c>obrc .-,¡molde dp vulcaniza--

r.:ión. Est."' var.1:tlde es t.1n críticd que aún t.Pnicndo 

.indif:udor,~.l; d1~ tl'm¡~,·~r-:.ttura o prc~;ión d'-~ VilfA>r on el t.J.

}Jl<1rn de in~>truncii1tación dn L1 J'rt.~nsa, :;l' debe• cornprc-

bdr tH1 forma din·cta. Lo anter.ioi- tttP."lbién es neces.:iri.o 

p()r<.[ue dc•¡,.•nd.iPndo dr~l L¿1ma1io 1J1?l rnolrl1.' h~1y c:i.erti\ d1ai 

pilcj0n dr~ L',\lor, 11or lo cual a veces la tr~mperatllra :::uc 

r«qi~;t1-¡¡ ,,¡ t.nnn1>¡·-ir en los platos (lt' c.ilentamiento '-'S 

dift.•fpfltP .\ la f"l',·11 en los moldc~s. 

f,a labor de vr!r.i fic.:ar <,st:a temperatura, no rlcbcr5 deja.:::_ 

~H! exclusivnrnentc a las au(litorÍils de T\~i('<Jurarnil~nto dt! 

Calidad, sino q1w no dobería exir¡ ir a lc1 ~wt:r:i•)n de ¡,ro 

ducción, verificación poriñclic;1 con P!<Ji~.1trnn a lo 

largo del turno de producción. 

c. Prcsi6n hidr&ulica. 

Otra variable important·~ para la vulcanizaci6n de molde.e_ 

dos, es la presi6n hidrSulica, que est5 relacionada con 

lan características dimensionales del molde y de la 
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¡ií1 1 ~d final, así l,'0tn<> dol (_!npef•nr de lar; r<!hilhtls, bus--

candt) quo ~;Ptt t.• l mín irno. Pr(!~i ion0f: baj,1B puc~dun causur 

m¡¡Jf0r::nat:iri11os en L:i pi•!Zil, fl11jn dt•fi<.:io11t:0, e;Xcúso de 

r(·brlba, t!lc4 y por i:d cnnt:rar.io uni\ ¡irf\!•iÓn .. tlta pu<-~du_ 

ll<11-,;1r •:l. mold1,, i rn:rnü;iblem1>ntc, sirmdo en la actuali-

dad m.11'{ cost.0!10 L\s rí.~par:ar.:ionc::; n rP11osicí.on~s de los 

mi!:rr.rJ':. La prt•11,;,1 d':L1; conti.lr con un iml.icodor de pro-

<l, A¡.licat:ión <le dcsmoldantc.., 

¡.;,; W"~l:silrio ilsc-ntar en li.1 rn~pecificac:ión el tipo rte -

d"~;mz> l.•l<111t:e que :;" debe w<a r, la fórmu lil parri prep.::irar-

ln ·y diluirlo :;i n<', ~;ü \U;a cor1c"ntrado y L1 cantidad 

.)., l m 1 ;;,.1•) r.1u1J <1'!111: apl i c.1 n:e sobrf' el mol de an tos rle co 

loc.1r laf; prcfr,rrn.1s. 

Asc,gurilción Je r;al.i.dad, verificará este punto tomando 

un;:i muestra del dP.smoldilnte y solicitando al laborato-

rio la rlctcrminación del porccntajo r1c sólidot;, así 

como una icle11tificación por lo menqs por aparier.::iil del 

merv:ioniJdo dcl<mold.>nte. !.a .:ipl icación en cuanto a can

tidad duberá ju,:qarse en forma visual. 

No de:be rnenosprec lar se la import.1ncic1 de estr~ pnnto, ya 

que- la ausencia .:JP -i,;,;moldante r_•n •rn proc:e"o <le vulcani_ 

7.UC iÓn prOVOC.1 que la OJ>('ti.lG iéin (]p r]c~~.iCar<_Jíl 1 ~3üii ~Uy -

complicada, llegando en oc,1~;ionr"; a provoc:.:ir ol rornpi-

micnto rle Lis pÍ.<'Zils y una r;ran p6rcl ida de t:.i.,rnpo c:n la 

mano ::le 'lbra. rni· ul contr.:irio un L'Xceno puede provocar 

que •:!l desmoldante sed arr.:istrado por el hule y forme 

qriet,1s en el ¡.iroducto terminado, tle ahí 1.1 importancia 

de controlar, no r;olo su prcst~nc ia sino su concentra- -

~i6n y cantidad aplicad.:i, 
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En la pc.1ct i ca S•' ha observado qur~ l.1s secciones <le pr~~ 

dur-riÓn d1'!lC\lirJ<Jr1 ~ucho la dil\ll~i.Ón dol desmold.:;nte, ya 

!lf"a qun In 11sun mu'/ concentrado o bien lo clíluyr>n cxco

siv.1ml'nt·~. Ll ~: 1 J :eón cm uno <fr: \r,s dr;smoldantes mas -

n. eje.lo df'> dp•-;r¡.1sado~;. 

Cuando t' 1 mo 1 do •le •.rulcari iza e i Ón 1•.-. cerra<ln, con tr::n imu]o 

y;i l.J:' preform.-.. ,, i:n r'l interior de• las cnvicladPs, per

~;if;tc un•1 f>1:qur>i1;i --antidild ,¡,.. airn at:rapadn qur; e::; necc 

s.:trio e) iminttr d~-. 1·:; contrario, dícho qns fotmará pi:trtc 

del producto t•;1·minado en forma de ampollas o burbujas, 

Pnr ~Htn raz6n •~s neccs~rio es¡lt~cificar en el proceso -

rh-:- vulcanizac:i<Jn 11n 
1'ciclo de desgasadas" de la prens« 

que eonsisto "'" c"rrarla hasta cierta presión ·; en s~ 

quid.i abrit·l.1 pi1!'·1 que elimine los gases, operación que 

~e\ repntir,í varias ·;oces. 

rr> rle dcn<1~sadas ~ la prcsi6r1 n la cual clebcn ha=erso; 

i n!"ormac ión que ¡ 'r·-Jporcionarií la especificación de vul

canización. 

f. Ciclo de vulcanización, 

Aunqui: todas las variables :juec¡.rn un p.1pel importante en 

lil cal id¡¡rl de prcduc:to tennin;1do, podemos decir ~UrJ este 

y la temperatura son las miís criticas del proccpo de -

vulcanización y d,;;pend1entes una de otra en fo=a invcr 

sa. En decir t0m¡:r•raturas altas permiten ciclos bajos 

de vulcanización y viceversa. 

7\lgunas prensas .;stán dotadas de cronizadores en los -

cuales Cíl posible fijar ol ciclo do vulcanizaci~n y al 

final deJ mismo l;, rron!<li abrP autQmiíticarnant0. Si no 
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'H· r:ta~nt.;1 con ost1_• i1dita.1nr~nt.•) Pl opPrador deLí.: contur -

C(i!I un reloj dot¿¡cJo de un.:i chiclJarr.1 polente, que le f;c 

finle al !innl d~l ciclo. Este Liempo desde luego ser& 

<·•;¡¡,:,cificil•lo [Jí.:H' el técnico d•JI ánH1 en la esÍ'ecifica-

ciún~ 

Ast~quracic5n ch? [;'(l lidad df!berií hacvr~ su veri.ficac:ión con 

un 1:ronómetr•J cnn lo c11n.l no solo ilUdi tar:i .-,i ciclo de 

vuJc.:anii .. -.ición, sino la preci~~ióri (1o lo!:; cron1za<lnrcs -

unadoH por lcis '-)!n:·rnrio~i. Una t~ondición qur~ d1:ber5 ~-;c

,-ittlarHc como ltlt1·.·(:ptabl~~ en la~; obnervc.1c:iont:s de un~ -

audi torÍ<l º~' 0 l u';o de re Joj ·~s .-k pulso para m'.;,Hr ese 

ciclo, y~ c~ue 01 opt!ril<lor 0)r estar haciendo otras ope

raciones puede pnrder Pl momento preciso en que tl~rmin6 

'"1 ciclo y normalmonte lo da mfü> tiempo del especifica

do. Otra práctica también común per.o inaceptable, do -

medir el cicla ric vulcanizaci6n, es an la que el opera

dor ayndado inicialmente con un n:iloj, fi1a una rutina 

de trabajo que coinci<k con su ciclo y rfospués se olvi 

da del reloj y ';unsidera qur, ~•u rttt.ina es la medida 

L'Xi.ll:ta del pcríudn de vulcan.izac.ión, lo cual es falso 

ya que por 1,1 n.:itur,llcza hum.:ina ele fati9a, di.•;tracción 

o descuido, des¡•ués el() unos cuantos ciclos el tiempo, -

ya es completamente diferente al real requerido por la 

(:specif ícac i Ón. 

g. Ciclo de carqa y descarga. Ciclo total. 

Una vez tc1-minado el ciclo de vulcanización el opera--

. dor emploará un eierto tiempo en retirar las piezns -

dol molde de vul~1nizaci6n, eliminar residuos o robabas 

ele las mimsas y entonces proceder& a colocar las nuevas 

prefo.nnas para iniciar un nuevo ciclo de vulcanizaci6n. 

El tiempo que tarda en efectuar las operacionus dcscri-
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tan en ln <¡ue :,e concoce> com() e ir lo de carqa y dcscar9a. 

!k•i¡¡Jc }Ul!CJO se deSf'il qlle CBte tif'mpo !ICil }O mas corto -

j,()siblc ya r¡ue 1.:i oficienda '/ la productividad aumonta 

r5n s11nsibl.<•rn'!Ot'! con ello. 

cielo S" 'lerificarii con un cronÓmt!tro, de acuerdo a la 

espP-c.:i f icar.ión di:.· vuJ.r:anizac i ón.. r,os ciclo;; dE carga 

y 'lcscarc;r1 cort';S sr:1n <fosl'ables también para el Auditor 

de Cal icla<l, ya r.r~c ayudan a íl1L11ltC!l(;r mas estable la te!!'_ 

?cratura de vul:anización, debido a que estas opcracio

r1es se cfc"ctr:iar. con el mold(! a.b.i.crto, el cual disipa ca 

lor a lo larq0 de aso ciclo. 

w suma del cicl'i rle carga y rlescilrga, más el ciclo de 

•11Jlcanización ¡ m.1s ol ciclo dü desgasadas da la medí-

da del ciclo tot~l, el cual es especificado por el t~c 

dadoH, efir:i·~nci:.i!>, ot.c. 

Aiwc¡urilción de Calidad verificará ol ciclo total con un 

1:ro11ómetr.o y ::;"' puede hacer. .:>scoqiendo cualquier punto 

dü la operación, en el cual se inic:ia la medición y de

tenit~ndo el cronómetro cuando el punto seleccionado 

vuelve a suceder. 

h. Desvirado y ·~nfriamiento. 

Pina lmento la <?spcci ficación de vulcanización debe soñ,l 

lar si justo dr>spu~s de <¡ue la pieza sale del molde debo 

sf!r desvirada o no. t..o anterior no es con el objoto -

único do aprovo,~h.-1r ol ti<!mpo muerto 1lcll operador dura!!_ 

te el ciclo de vulcanización, ,;ino que en ocasiones el 

desvirado en cali<}nte es más sc11cillo y eficiente quo -
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c·i..,rt:C> tipo dí' pic•z<lf;. En sogu1da dc,be especificar fli 

la 1•icKa ser& somotida a un enfriamiento con agua, aire 

" ~;implomi:nt:o a t0mperatur¡¡ ambi<>nte. Ambos puntos clo

¡,,,r~n comprrJbar'."' por e 1 a11d i tor. 

En J.is figuras 'J-17 y 5-J H !;,~ ('j<:·;nplifi.can la Especi-

fic .. ción y Auditnría rkl l'rocr!!;o d<: Vulcanización de 

M-1ldr•.1rfo!; c~n prc:ll!i.1 hidráuliciJ. 

~' .. 5 - l 2 Vulcani~ación d~ moldeados por inyecci6n. 

E:;tu í'roceso es mu:1 similar ul anterior, poro no se pu~ 

rlc .. incluir dentro del mismrJ punto, ya que tiene ciertas 

particularidades r¡uc vale la pena especificar por sepa-

r<tdo. 

t,n.s variahlen a rt•visar son: 

a. Presi5n hidráulica del pistón de inyección. 

h. Tempor.1tura en la cLivid.:td de preinyección. 

c. Tempc·r.1t;11ra ·~n r•l moldo dr: inyocción. 

d, Prrwión hidr:í11l ica de la pn:!ns<t d<~ .inyección. 

e. r\plic,1c i.ón .¡,. dr:smoldante. 

f. Ciclo ch~ de!._;qn:sadas. 

q. Ciclo rlc vul•:;inización. 

h. Ciclo de: 

i. Ciclo de carr-Jd y dcsc.:trga. Ciclo total. 

j. Desvirado, purqado y enfrjnmi.ento. 

a. Presión hidr&ulica del pistón de inyección. 

Para toda esta secci5n se pu0d~ hacer referencia a la -

fir.:¡11ra J-lB, donde se ve quc- toda maquina de inyección 

cuenta con un pistón que envía í!l hule h.:tcia el molde -
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ESPECIFICACION DE VULCANIZACION 
(Wi!.rJl:/\fXJS EN PHJ'.:N[)I\ l!IOHAlJLlCll) 

:JN/L !JI: l.f\ PIEZA: -· . . . . . . .. ~ ... -··-·- n:c1111 ESPEC. : _ .. ___ -·--·--
XlMl'.l!J; lll·: J,/\ l'H:7.11: 

'füCNlCO: ----

11. (.'()f..(¡1,1111-; Utl/\ l'Hl'.F• il'H1\ f>!JI( Cl\DI\ C/\V rn/\n. 

c. /\J>[. 11,llJF ll!-:!;Wll,llMlfF éiJ~r:w·J iºOJ¡MUT.I\ EV-1"/. Df. Utll\ SOL,\ Af>LICl\CION COll PISTOLA DE --

f·;~;¡•pJ:/\f)ii f\ 'J~)[ll\'.-; LJ\:; ''f1'/llll\DE~;. ( 1) 

ll. 'l'l:Mf•J:Jll\rlJHI\ IJ¡-;¡, M(11.f;F lll. l/ULf;l\NIZ/\CI!11J: 160+ 5ºC. ,, 
1 •• J')(l·;'.,flJU f!llJIUilJT.JC/\: 1 ·¡r;¡. 5 J<glcm" 

J [. l/IJJ.C/11H Z/\C tc)N 

I". CfC!.flS 

f1) CICJ.O DE flESG/\SADl\S Y PRESION: Jmin. DE DE.:;GASl\DAS A 50kg/cm
2 

DE PRESION. 

1 ;!) l'H:l.O ¡¡¡.; VlJLCl\NIZ]\(~llJN: 1iH O. 5 min. 

f1) l'Wl.O DE CArKill Y f1E.SCllRGI\: 1+ 0.2 minutos. 

fil) crcr.o '!'O'rllL: 1fl+ 1 min 

i ¡ r. 1J1·::-;v1 P/11)() y ENFRfA:Hl<!J'l'f) 

(;. !J);:;'j[ HJ·: r J\.S I' muis ,Jl)~;T(l nI·:SJ>llES llF. r;l\r. IR DF:r. MOLDE. 

JI. l·:tWH ¡¡; !J\'..i Plf:7,/\S cm¡ /\ T RE f'OR7.J\[J(J. 

( 1) c:cm UN/\ HEHHAMIEN'l'A DE C!JllRB LIMJ> rn 'J'OO/\S LJ\:. REBABAS m: T~?t PnJ,NS/\011. ANTE!HOH 

Ml'l'ES OF. /\PLtCAR ¡.;¡, DESMOl.DANTE. 

FIG. 5-17. ESPECIF!CACION DE VIJLCl\~1TZACION F.N PREtlSJ\ llIOPJ\ULIC/\, 
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- ·---·---- ~·-. ····--- ... -·-·····--·---····---.-··-----··-- -
AUDITO!~IA DE VULC/\NIZACION 

(MOT.DE/\DOS F:N PRENSA HIDIU\UL!Cr.) 

l'ECl!A: 

.. - - -··· ·-···-··-------·--- --·---·--·------- __________ ,, ______ ., ___________ _ 
VARJ/.\BLE 

V/\HT /\lil.I::; 1.1·: 

í./\ l'fiL:t : . . 

;1) Cf.1\', '· !JE J./\ f'f!El"li/>.'·\r\: 

d) ·1. '; •. ~-; ;,,ty.; !JE fJESW!Li 11\tl'l'I::: 

• •) 'l'E1"." :· .. '·.NrUH./\ fJJ\I. M1)f.tJE: 

r) f'P.f:S :·:•¡ fflDHAUJ,ICA: 

2. C !CLO~=: ;: ldl/1 VtJLCl\NT?.N~ ION 

;¡) C Ir;,,· '1' PRES ION DE 

b) CT':c.': DE VlJI.C/\NIZ/,CJ'J~·l: 

e;) crc1.r, IJI-: C/\HGJ\ y f1fSCl\HGA: 

d) C ICi ..... 'J~l'!'l\L: 

1. DE~;v¡;o;,;1> Y EflPIU/\MIENTO 

b) l·:NFE I i'.!1 [ J·:N·ro: 

0BSEHV/\C l O~lF:S: ---- --··--·---

ESPECIFICACION 

f,PR";HN1/\ PC1R l.JIH. 

um f'l)f> CAVIDAD 

71. MAX1MO 

HiO+ SºC. 

175±_ 5_ kg/cm
2 

1min. DE DESGl\Sl\DAS 
') 

f, 50 kg./cm'· 

14~ 0.5 min. 

1+0.5min. 

1fl~ 1 min. 

JUSTO DES PUES DE SALIR 

DEL MOLDE. 

CON f,IRF. FORZADO 

f'JG, 'i-10. l\UD[1')Rtl\ DF: VULCANIZl\CION EN PRF.NS/\ llIORJ\Ul.ICA. 
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pr•,::i.Sn dr>¡.1•11<lc~r:i dP l<t connintrmei;i d,.¡ hlll<!, dol núro.?._ 

r1, 'I ···s¡:.<•nor dP ¡ ,,,. v•.·n..i:i 111• i nyt>cc ión y de• l vol limen de 

ll. 
. . ~ 

prc~-1 rv/c:cc inn. 

Oua di· Lls r:arar.l<>rístir:a!; rl<' P:;t<: f•l""'-'':HO do vulcaniz~ 

cjÓu ns .su 9r;in Pficir!ricja. Una dí'! l<t~i ritZOtJPt=: d(! ~Etd 

qr;H1 rapi1JPz <1'~ vul.Ctlnizur:ión P~ la c·;~istr~nci.i tle un.:a 

fr i r-c ión provoc:ar!.1 por I' l q11:; .. 1n<i ch• inyocc: ión y por l:i 

"fn(;iP7.tl '·icl [Jr()Cf•!iO dt• t_',j}f•ntamiPllf.O Cr}f¡ lr) CUdl. t.:Ontr¡

fJtJ'/'' il r• r!•.Jcj r r·l <~iclu d1: vulcdnizac10:n ... 

!~ o~ITTcifiraci6n de vulc~nización debe mencionar esta 

v.ir í<iblr~ ·¡ l\sP.gur.ición de calidad iludita::-la. En ocasio 

no;; e:; difír:i l ü imposibl<> hacerlo directamentP con un 

pirÓmPt:ro, ror ln cual !H.' h,1br.3 de con=iar en un indi-

da~~ :-;on :7l'J'/ ,•lt.•VddiJ!i 'l pu1•d1 1 r1 l l(•qdr. h,1;.r·.i ln~~ ~OOºC, 

lo cu.il c1 ti'11nu cic;los de: vulcunización ~uy cortos .. 

I.o a11t0ril'lr ,:..:0ntÍJ;¡ Ja import,rncia de esta vcrific¡¡ción 

ya quP ;,i °''·' tiolH' 1Jn ciclo muy corto no se, pU<!don pcr

rni tir tol·H·;·nci.-;!i muy am1d i.:.ts on la variación de tt .. ~rnpt:-

d.-in. Por lo .~ontrario un l<:!V<' aumonto er, la mismil pro-
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voca pi•!zas rcvcnidris o duras por exceso de vulcaniza

t:ión. 

d.. Pre!1iÓn hidr.íulica do la pr<HlBl1 rle inyí.'Ct:ión. 

E,.;te punto al i<¡1wl c¡uu ,.¡ inciso c. do l.:i ::;ucción 

5.5.l.l ne refiere d l~ prcsi5n do cierre da la prcn-

sa hidráulica. En la,; maquinas inyectoras se CUí!lltil 

con imlic<tJorcs confiables Je e};ta variuble. 

C!, Aplicación de Dcsmoldantc. 

En esta caso las conslrleracioncs son id6nticas a las -

del inciso d. ele la succi6n s.s.1.1. 

f. Ciclo do Du~~asadas. 

'I'nmbién V<ile Li pena reforirsc al mismo inciso o, de la 

sección '.>. 5. l. J y solo cabe aclarar aquí, que de acucr 

do a los r.icloo. de vulcanización tan cortan, las desg~ 

sadas l!n este c~so son casi instant~neas, pero no debe 

omitir!ie. 

El auditor de calidad se enfrenta el problema de la me 

dici6n de esta variable ya que no es suficiente un 

ct·onómetro para hacerlo. Sin embargo se ha observado 

que las máquinns de inyección que son normalmente mador 

nas en México cuentan con cronizadores confiables. 

g. Ciclo de vulcanizaci6n. 

LilS mismas consideraciones referidas en el inciso f. de 

la secci6n 5.5.l.l. se har5n en este punto y al igual_ 

'¡ue en el inciso anterior solo hay que agregar que los 

ciclos son breves. 

r~n este caso es posible verific,1!: con un cronómetro de 

:Hmsibi 1 idad adecuada al ciclo de vulcanización. 
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h. Cicln .. ¡,. r•·-1nyecci6n. 

E«ta u!: u11a partl<:uJ;iriJad dnl proemio de vulcanización 

por inyt•cción, Fs una v.;iriablc quo tiene irnportanc-ia y 

e'.ü1Í rclacionaria con r;l ticm¡.r.:i i!c n•sidcncitt del hule -

J.,1 fonn11 de determinarlo m; i.-, :;iqui•mt:c¡ so dr:bc partir 

del tiem¡ir> rle c11:Jo total, de t•fif: tiempo el técnico, r.lc 

acuerdo con las caractcr!stic3s da quemado, vulcaniza-

ción y viscosid<id del hul•: rlr::b1: duci<lir cuantr) tic:mpo 

¡icrmaneccr5 en la c;:widad de f'?:r:-inyeccií:in.. D<: ¡¡cuerdo 

co11 la anterior el ciclo de re-inyección ¡;ucdr; r:illcular 

se con la siguiente expresión: 

Ciclo du rc-iny•··:ción (SPI}) = Ciclo total (seg) - Tiern

¡·.·· .,¡,, n~:;idPnci<t "11 c.'Ímilra d1! prP-inyección (seg). 

E:;t<' qui•.•ru d.,c[r qui.' al arriln•:ar el cronizador de cir.lo 

total, h•11J1·1i •rn t"!rÍodo de tiempo, c¡uc t•s justamente el 

cicl0 rlr! r<'-in;'ección, r¡uc hilbr5 de transcurrir antes de 

4u0 ol gu~ano de inyecci6n vuelva a accionar para llenar 

11110vnm0ntr.• la Cilvidad de pre-inyección, 

f•~JÍ por ejemplo sise tiene un hule viscoso con suficien 

t1~ protección de retardador se puede establecer un ciclo 

de re-inyección muy breva para que dicho hule permanez

ca en la ciÍrnara de pre-inyección el mayor tiempo posible. 

Si por el contrario se ti1~ne \lll hule muy suave y prope~ 

so .:i vulcanizars<'! el tiempo d" re-inyección dcberS ser 

:nil'fOr para evitar r¡ue 1Jicho rn,:itcrial µcrmanezcil mucho -

tiempo en la cavirlad de pre-inyección, con el riesgo de 

una plilstificación excesiva o lo que es peor una pre- -

vulcanización. Enta variable se puede verificar con un 

r.ronómetro o en un indicador en el inyector. 
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i. Ciclo ele carc¡.-1 y cfo::;carqa. Ciclo total. 

/\plican 1!n este inciso lr1n co11sidc;r,1cion(>5 flp] inc!i!'.w q. 

Soln basta aclarar qui' el ciclo 

dCJ rcíny,.r~ciór. no se r.C>nsi<iPrd ün la obtt\rtción dPl c:icl1) 

tnl:aJ, yt1 qlln (~:, ;,imultfÍnPo l.11 cjclo de vulcanización~ 

j.. Dc~;'J i radn pur-qrido y crifr.iumi<~n r_o, 

'rumh1én 1)n r~ste cr1~0 121 técnico d0bP e:-ipecificar si el 

dc·!PliraJo d1~be '.lt:·r innv~dic"ito. Así mismo debo indicar. -

q•lé ]rrnq itud debnrii tener (;¡ tir.1 de purq;¡¡lo, lo cuill 

t:·!; imr_,nrt-illlt(~ p1irr1 (lVit:ar piC'za~; d•:fc~ctuosu.s por vulca

nización pr,.matur.J. Finalm1.·nt<! deLc"riJ "~;tabl.or:en;c y -

verific::ir:;1~ la forma dr:: 0nfrLJ.mi<·nto que podr5 sor en -

a4u,1, con vr~ntilación forz<1rl,1 o simplemente a tcmperat~ 

ril wnbiente. En l.-1s fiqur<E; S-19 'l 5-20 se dan ojcm-

plos rJe 1,:iupncificir~n y auditoría para esto procl~so .. 

~.i .. 5. l. 3 Vulr;ani 7.tlción de extruídos porosot;. 

/\urn¡uc '~stc tipo de pn:form;w también se vulcunizan en 

prcn~-lo.S hidráulicus, su proc(~.so difiere de las nnterio 

rn,; en il lguno::; punto~;. 11 l iqual que el caso anterior 

n1 técnico del iirea ch~bor5 e;;pccificar lau siguientes 

vttr i ablr~~J; 

¡¡. Condic.iones (le la r·rofnnna. 

b. Pn,par.ir::ión dr~· Ja sllpt~rfic:iP del mlllrie. 

1:. Coloc,1ción 1it' la ¡,refonn.1. 

<l. Prc;;iÓn hidriíul ica. 

e •. Ciclo y temperatura de m;ponjamiento. 

f. Ciclo y temperatura de vulcanización. 

<J. Temperatura fin,ü para doscnrga. 

h. Ciclo do can¡ a y descilrga, Ciclo total. 

i. Decviradn y calandrco. 
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ESPECIFICACION DE VLJLCANIZACION 
(MOLDEO POR I NYECC ION) 

:1.t,VE DE !./\ I' l El./\: 
-·· -·--·-·-·-·~·# -~----·. 

CT.tlCELJ\ /\: 

.lJ\VE lll-:J. M/\'l1·:Hf/\L: TECNICO: 

..... ·--·--· ... -------·--·--·------------------------------------------· 

l'HEl·'ORM/\ Y CONflICFJNJ.::; lll: IJ\ PHI·:N';/\ f)J-; UlYECCIOtl. 

:\, IJSE 1•r1.1:r·'fJRM/\ /\P[!f)[l/\D/\ ¡•r;H r·:J, [J,f10RJ\TOHTO 

2 
il, PHl:::;¡r¡¡.¡ DEL 1•rs·1~Jtl IW lrl'r'ECCf(lN: 'i7+ l kg,/¡;rn 

'l'J·:MPEl!/\'l'fJI!/\ lll: !./\ <:l\'/[i,fd¡ !JE l'RE-INYEC'CIOM: 60+ 'iºC. 
2 

:1. l'llJ;:;IrHJ !Jl: L/\ i'Jll·:l·l:;11 Id: TNYE(CTflN: 11n_1 1 kq~/cm 

I·:. 'l'EMPl·:l'/\TUH!1 l'llcL W;Lrll-: l1L lNYECC:ff>N: 11.>'i+ 'lºC. 

F. /\Pl.[f,illl: l'lE!·:WJLIJMlTI: :;1:1.;¡m POIU.füL/\ F:1/-j'), DE UN/\ S0Ll1 T1PLICl\CION CON PISTOLA nr-: ES-

1•10-:11110 /\ '['l)[)/\S LM; rrw i 1:<.l\[JES' l'M f'ORW1 /\LTERN/\D/\ (Utl CICLO SI y UN e ICLO NO). 

l/llLC/\ NI Z/\C 1 (JN 

;, CJCLf¡f; 

•¡1) CWl/I y Plll·:.<:rn11 [)!·: IJI·:SC;/\S/\fl/\S: .1+ IJ, 1 min. A 'i0k<J 'cm
2 

q/.) ('[1"f;I lll: HJ·:-TNYEC'.'l'ltl: 1.'í+ O.'i min. 

r¡ l) l' !Cl/l flE 1/ULC/\ll!Z/\f.'l'Jtl: 2.0+ O, 1 min. 

<¡'1) f'.lCf,1• [JI; C/\HCT\ y r;¡;:;;r'/\HG/\: O.')+ 0.1 min. (1) 

•(•) Cl':l.'J TOTAL: :~.n+ 1). 1 min. 

, : . l>I·:~;l/1f</\!'1ll '{ ENPHI/\MJUl'I''J 

!I. lll·:::v rm: IJ\S l'IJ·:?.A:; ,JIJSTO DES PUES [)f. Sl\LIH Df.L MOLDE. 

1. í'tlf(r;IJJ·: i.l\ MT\\)IJINT1 Sl\C1\tl[YJ UNI\ 1r1HA DE llUI1E CRlJDO DS: 1 r; cm. MINIMO 

,) - F:tlFPl !·: 1\ LA:: rr¡.;:O:/\S ('<)N /\!RE FOH7ADO. 

·;11::1·:i(Vl\C lOll!::;: --- .. --- --·---- ---- -

( 1) 1'1\IUI llJ,l;IJN/\S PH:7JIS ES NECf.SllRI USAR UNI\ ESP!ITULA DE COBRE PARA RETIRAR L/\S 

RE!lT\BAS DE !../\ PRfülSl\D/\ MITERIOR. 

F[G. 'i-1'). ES!'f:CJl'lC/\Cl'JN DE VtJLC1iNIZ/\C'ION.'·:OUJ!'.O POR ItlYECC!ON. 
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AUDITORIA DE VULCANIZACION 
(MOLDEO POR INYCCCION) 

/\UDITOR: -----
--------------------··-------------------

VARIABLE 
. ··-- - -- - ·-------------

. PHITOHMA Y Vl\HI/\BLI·:~; fJE 

!./\ Pllf·:Né;I\ Df·: l NY!·:<:c rriN. 

;¡) Cf.l\VE fll·: IJ, PHEFIJHM!.: 

¡,) iJl s ['CJ~; [e ION or. I 'ltEI-'Ofll·\ll: 

e) l'HESTOrl [JE[, f'fSTON DI·: 

rNY ECC ! CJN: 

d) 'l'EMPEHJ\TUR/\ m: Lfl Cf\V I DAD 

DI·: PRE- rnvr.cc TON: 

n) PRESION DE !~ PHENSI\ DE 

INYECC ION: 

f l ·1·r·:1-1r1-:1wrunr, nr-:r. MOLDE m: 

f MYf:< 'C' 1 ON: 

q) ·1. ~;c1r. 1 r J()S nr·:~;rfüJ.lll\l'-fl'E: 

Ji) l\l'f.H.'l\('fON [)¡:;¡, IJl·:!;Wil.fJMIT!·:: 

2. C.'fCl.OS P/\RA VULCJ\tlIZ/\CIOtl 

ESPECIFICACION 

l\V-20 

/\PHOl1/\DO POR Ll\!i. 

2 
!:i7+ 3kg 'cm 

60+ 5°C 

2 
101+ 3 kq/cm 

¡qr, t lºC. 

·¡ '!. M/\X 'J MO 

UN/\ 1\1'1.IC'M.'TON /\ 'rC>l.J/\S 

J.I\~) CJ\VT!Jl\DJ-:s,cm¡ PfSTOL./\ 

DI' ~:srm·:l\DO, EN FOR'lll 

l\LTERN/\fl/\ (UN CICLO Sr Y UN 

CICLO NO). 

;.) e 1 ~:rn y PRES ION fll·: DE!iGAS/\D/\S: 0.1+ 0.1 min A 50kq /cm 

¡,) CJ C!,O DI' HE- INYECCION: 

<') e ir1n DE VULC/\NTZ/\CIOtl: 

d) e rc1n DE C/\RC;/\ y DESCARGA: 

,.¡ CfC[,() 'l'OT/\L: 

l. IJ1:~: 1!TIU\f)(J Y ENFHT./\MIENTO 

" ) 1w:;v1 RA!JfJ: 

¡,) 'l' ! H/\ !lf-: PlJRC/\DO: 

:) 1-:tWHT/\D<J: 

1.S+ 0.5 min. 

2.0+ 0.1 min 

0.5+ 0.1 min 

2. !J+ 0.3 min. 

,JUSTO fd, S/\LIH DJ-:T. MOl.flE 

1r, crn. MINIMO 

con /\ 1111: 1··0H:t.J\OO 

2 

f'[C~. 'i-20. /\lJ[}I'lY1HI/\ or:: VULC/\Nl7./\CION.MOLDE<l POR IllYECCION. 
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''· Condiciono>r: 1!(· la pr.,fr,r;r,,,i. 

¡¡,.,,.Ji:. lur!g'> <lnb••r:Í verificar,;<• 1pw la prr•fonníl de cxtr~ 

1•lo!l poro::r1s cu•·nt.:0 r:on la di:;r,nsición de aprob;1do tlcl 

I.cd111r¡¡tn1 in. H'·ro t.iml.iif:n ,¡,.~)"rii v1,ri ficar 1,J estado -

:¡<:I •r•ll rl•: J.·1 mi:;m.i Y" 1¡tH· 1Jd,irlu ;1 :;u c:onsi stcmci;i tan 

·->l11l'JP fJ1.l{•dP ~lufri1· c1lq11n;1:-3 dr~formacionP.s que afectan el 

¡·•'!:u pnt· m1: tr·o y •:on n 11 o ;¡l J •t·orlucto t(•rmi n.ido. l\qu.c:_ 

JJ!'.'1!; 0 oll<¡!7 11 GfJrt t·ira!1 t~n mdl (·!-;tado dr·bor5.n r¡¡:.qreqar:_;e 

p.1r11 ~:u rc·-prr·fnnndtlo. 

r~. Pr<Jp;1ra1:i0n de.: la nupi::rt ÍGÍf' del molde. 

Entn punto cnnsitutuye una diferencia esencial con ras

!•l:clo a los prorr.•:;os anteriores, en los cuales el dus-

muldttnte usado l~ra una capu l(~Vc- dt? silicón. l~n nstP -

c.i~io :--:e tHid u11a trH!ZcL1 de 1.FJ!la con talco y otros dP!rnh'.l 

1 1-'trd.('!'.i cnm0 dlJXi 1 t.-ire~;, qur~ i~:; itplicucla por :-t~1p1_•r:-dé~n -

!:nbre rd mold0 l1<1!;til formar una película homoql>r1<~a, lo 

c11.-1l servirá como de!;moltlante y contrihuír.í ;1 L1 formn-

1:ión de una 11 pi1}l 11 en lu part(~ c:xtt~rna de la pit-zil, cvi 

t<111do poro!; ''n c:11 supcrf ic i1;. 

l .. or lo t,1nto en i;stP. punto df!be r.~speci ficarsC' la !->olu-

': ión r:un una fór·mu I a dctermin.:ida y 1 ¡¡ forillil de hCJcer la 

ri¡-,J.ic:ilción dí~ li\ miCJma. Así mi~;mo sn debe incluír la -

l i111¡,¡c•za rlc lo!·' r,,,.;icluos dP l.; prensada antPrior, mP.d.ia.'.!_ 

tP l;i ilplicación de un cepillo de cerdas o instrumento 

,;imi lar. 

Coloc·..ición rh· la preformCJ. 

J•or la nat11rale;:.• rln esta preforma f's necQ.s.:irio indíc.:ir 

r:laram0nt:0 en l.3 t>!ipecificLición, cómn debe poncrsP en 

pr,!iición c:1dr1 tir.1 y si laubi..r:r.1 c1 ~;q11inas o uni1lnc~-; que 

,·;int i1lnd .1rJicion.il es nPCPC.~ll'in cnlocdr. 
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f;l auditor de cal irlad debe comprobar la p<.:.siclÓn da las 

preformas y el pe,.;o dt' la sr•cciom's ,1dicion<i1Pf1. 

d. Pr•!nión hidr.'Í11l ic'<1. 

A1yul !le hi\c:cn l.:1:-; mi:1ma:; t_:,·;nsidPrttcionc.-s :pJu en el inci 

rnnntt~ ... ~n P;;te rJr1H .. ·t~!jO no s1_: rc·quinre tlc FY"f]siones muy 

al t·.-is. Si~ ¡,ur,rl<: verificar por imlicaclc>n:s colnc;:idos en 

lt1 i.n~;trumentacl.<')11 d(• la ¡·!""Qn~;a. 

·~. Ciclo y tcmpcl"<itu1-.1 <le ('!iponjamicnto. 

!~~; c~xclusi vo de l.1!.~ m5quir1.:is qu(~ cuüntan con un siste-

rn<i muy efici•!ntc <le calcnL1miento y 0nfri<uniento en las 

pl,1t:inas clc- la prPn~Ja tal ~!U*"· so purrlan •::specificar en 

el r,un;o rkl cic,Jr:. <liferc:ntcs te:mperat1ir.1s y variarlas 

;¡ lo li\r<Jo ,J<., e 1. 

Si (_>!jtü fnr-ra (!l caRo, el técnico del ár(~a <lL'berá nspe

r;ificar ·~t cicl•.> inicial y la tcnipcriltUr'l dcsc,,da a lu. 

cna l so 1·<~1mitir.1 que las tiras extruída.s poro.s'3~; alean 

c.:.in !ill m.1xirnn e!;¡1nnjamiento. La razón j'2 I:i<~p.1r.:ir este 

<:~clo rt:~sr .. 1:cto ,-,i} du vulcClnizaci15n es q·:'.: '-1 tem¡1cratu-

rar: m:Í.s l>w )1-iS !'it' permito r;,ue los aqent..-:·s vulcíln.izanLes 

11GtÚ0.n antes de qu1! s0. in ic.ie l.:i vulc/lrn zac ión, 

El auditor de c.;:11 i.dacl mP,..ij t¡) <")rit<· cicl.0 rie n~;ponij·1mit~nto 

con un <;roni)metr1J y vr.·r·i.ftcdr.:í 111t~l i ndicudor de t:rnnpc

ratura lr.t ci~Jnt id11d r:npcci f ic.Hld. 

f. Ciclo 'J tc~mpcr-atura de vulcanizii<.:itJn. 

Un;:i vez cumplido <)l ciclo de t'sponjamiento, y dende luc 

qo sin abrir 1<1 ¡>rcnsa se procede al c:.clo de• vulcaniza 

ci5n en el cual ln temperatura es elevada paril que las 

tira~ cxtru!das alcancen su estado final do vulcaniza--
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J'I audit:or V••ri f icar5 1.lid1n l 1ernpn y 

)¡¡ f•Hpt•r·ific:;iri·'in. Lo untr.:rirn convi1,r1c• ¡,ur1t1Jalizarlo 

'J .. TPrnpPratur..; fit1al p.1(',-1 <1"!1f'drqti. 

;;j 1,1 rn.'l·p1irir.t cuPr1t.1 con UI• .~;i-~;t11m,1 dP cnfrL11nir\nlo - -

f'l/it..:ir q1w ctl r•:lt•Vill" L1 pn·,;iiÍJJ d('] n1nlck: dl<jÚn crnpun

·j<tntc put!dit -;1:q1Ji r aclu,1n•lo y cl<•formo lil pi (!Za por ro tu 

rLI de poros. 

Con una tempcrdtura baja se evita lo anterior y Sé' ob-

ticne una yran c.11 idacl en el acabado de las pilrtes auto 

mott·icc!; pnrosas. El aucli tor vecificará que la desear-

'Jil se haqa a la tc,mpera :ura cs¡'cc1fic¡¡da, y;; sea con un 

pirómr?tro o en ld instrumentación dn la p:-ens;:i. 

h. Ciclo de car<Jil y descarqa. Ciclo tot;:il. 

r:n este cuso, c-::1:1' cic;lo incluye J.1~¡ 1r.aniobras de colo-

r.:ar la!; tiru!.i dcnlr.o del nK>lrie, la dt~scarqd dt~ lws mi!:.{-

El ciclo total incluirá el ciclo de carga y dcscarga,--

1·! ciclo de 0sponjamicnto, el ciclo de vulcani;i.ación y 

finalm0.nte debe' incluír el tit:?mpo que tarrla el molde en 

alcanzar 1.i t·~m¡,<'r11tura fina 1 de desc.::irg.>. 

Cnnio se ohsL•r•;,1 .:i diferencia d0 los ciclos de moldeo por 

inyecciC5n, la vulc;anizad0n de artículos extruídos por~ 
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5,5.2 

.r-<oH <JPOf?f" r~ i (: 1 Cdi t:ntil) f'H m1'y l nrc1nn... EL dU<l i tor do 

calirl.lrl ¡•U<'•le VPrific1u: lo sr-r1al.11lo Pn 1•1 1•specificación 

con un cronómct10. Al iqual quo:• en los casos anterio- -

refl <.fob¡. jndican;,• Ri :w ef<:>ctií.1 un desvirado o no. 

En P:.te r.uno n0 ~;e tit~llt~ la v<·ntujt1 d(! qui~ la parte O!;tá 

caliantr sino qu" estS frfa y entonces el t5cnico puede 

ordenar a 1 desv ira<lo pan' aprovechar los períodos do 

ti0rn¡~ muerto que tiene al O[wrador debido a 109 ciclos 

tan altos que se ¡~esentan. En este caso no hay orden -

<k enfriamiento pnrquo la pieza ya e:itá fría. En cam- -

bio para ciertas pieza:; en -:sto punto se punde uspecifi

c.:ir un proce.;o adicional de cal.:mdreo que com;iste en 

romper el porri intt~rno formado por los esponjantes, pa-

sando las piezas ¡~r un molino a una abertura especifi-

cada una o varias veces. 

Lo anted or es recomondable pon1ue sin ese proceso las -

pic>zus pueden pre'Hmtar un c>fecto de muclleo deficiente 

o "dureza" excesiva. Para completar este proceso de 

vulcanizaci6n de extruídos porosos, se establece> que en 

61 no se incluye un ciclo <le desqasadas por razones 

obvias, Es decir en este caso no so quiere eliminar 

ningGn tipo dn ~asco ya que por el contrario el proceso 

involucra la presencia do muchos gases que son los que -

qencran el ¡,oro y dosde lueqo no se desea c>liminarlos. 

Formatos de cnpecificaci6n y auditoria se dan en las 

Fiyuras 5-21 y 5-22. 

Vulcanizaci5n en Autoclave. 

Rcstn en este proceso la vulcanizaci6n de todas aque- -

llas piezas que se incluyeron en el preformado de 
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. ··-·- ····-- ···-··· -----·. .. ·····---·-· -----

ESPECIFICACION DE VULCANIZACION 
(EXTRUIOOS POROSOS) 

CA!lCf.L/\ /\: -------

. ----·-··-··--··· ---··-------------·-···------·----
.. ------··- --·· .. ~-------·••" -

l'llEl'OR.Mll y CONDIC roNf.S m:1. MOI1Dl' 

/\. u;;r. l'Rl·:FORMI\ JIPR0!3AD/\ POR EL t.AHGRJ1T()RlO 
ll. cml IJHI\ PI S'['()!J\ DE ¡:;;;¡>REA!Y) Al'Ll ~;UE snJ.UCION l\L !1)LDE, SEGUN FOP.MUlJI EV-21 1 Ell FOR

MA IJ?l!FORME !\ 'l'<lD/\S J./\S C/\VID/\DE'.>, HASTI\ OBTENER '.J!IA PELICULI\ !IOMOGENEA. 

e;" r:u:r.r:·UE l'REF'OllMJ\~> Df. EX'J'HU1[)0 p;;H)SO EXCEDIENúO U!i MINIMO DE 2r:m. ¡,os EXTREMOS DE 

G1D/I Cf\VlDl\D.NO CO!D~!UE p¡u::Foíll-'J,S CORTAS NI Hl\GI\ l1flADIDOS.EN !J\S ESQUINAS CO!f>QUE 

U!l KEFIJEHZO DE 30_:. 3q MIN1MO. 

!l. 'I'E!Wl:HA'l'UHJ\ IJI·:L M0LDE. rnrcIAf,: •DºC MAXIMO 
2 

E. ['fd-.:;r.oN HIDHJIULJC:,: 'JO+ 'i.0 y_r¡lc:n 

I l. VtJLCMJl?,l\CION 

f1) ·:H'!.O Y 'rEMPERl\'l'UHA DE ESPONJA.'llEN'l'fJ: 14+ 1min. /\ 110+ SºC. 

r:>.) ,~{('!.() y Ti'~1PERATllRA DE VULCJl.?ll7J\CION: lf>+ 1 7,Ln.I\ 160+ !>ºC. 

f 3) ¡¡::MPEHM'URl\ FI tlAL OE DESCARGl': 40+ .l º C MAXIMO 

1 4) !J\!> 'l'EMPEHl\TUIVIS SEl111Ll\D/\S EN LOS rncrsos f 1, f2 y f3 1 DEBERAN l\LCAN7.J\RSE f.N LOS 

s1rainmrg~; 'I'IF:MPOS HI·:SPECTIVt.HENTE: f1 1.s+ 0.5 min, f2 1.u+ 0.5 min y f3 

:~.ri1 O.S min. (1) 

( r, l r' ! Clll DE Cl\RG/\ "{ DE:JC/\KG/\: 20+ 2 mi n 

'""' ·:1c1r> ·roTM·: sn+ 4 mi11. 

rI 1. r;FSVIH/\DO Y CAI.»l-IDREO 
... i :"V JI(!·: CADll P n:?.l\ CON TIJERA ELIMINllNOO TODO EXCESO DE MATERIAL, HAGA ESTA OPERA--

:;ilil 1JUHJ1NTE EL CICLO DE VlJLCf,t~IZl\CION. 
11. l:1\lJ\NDIUm IJIS PIF.1\ZJ\S PASANJJOLAS DOS VECES ?OR UN MOLINO CON UNA l\BERTURt\ ENTRE--

HtJf>ll,J,f)f; DE: 3+ l 1run. 

011s;· •.'!1\C ruNES: 
- -- --------· { 1) I:STOS Tff-1.\POS FORMMI Pl\R'I"E DE LOS CICLOS DE ESPONJAMIENTO Y VULCANIZACION 

coHRESPOHDTENTr:S. 
- ·--------··--------·-··---··--------------' 

.... --··--·· --· .. ··-
PJG. 5-21. F.SPECIFIC'..ACION DE V\lt.C/\IHZACION.EXTRllIOOS POROSOS. 
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AUDITORIA DE VULCANIZACION 
( f~X'l'IH 11 llOS POROSOt>) 

l•'ECJIA: 

AUDITOR: ----
------~--·------·----·-----~---------

VARIABLE 

1. f'Pi:f'(JFMA Y COtllJl 1~WMF:S 

UF.L WJl.DE Y Pl<Et!SA Dl': 

'/U: .. ·:r..tll Zl\C!Oll. 

rl) ;,:.¡_!CM: 1 ON: 

¡,;. cr,VJDAD: 

<¡) 'l'í-'.:·\?ERATURA TNICi;\L 

IJl·:r. MOLDE: 

h) PHr:.3 T!iN lfIORAULICl,: 

2.CfCLUS »ARA VUI.Cl\.NT7.·\CION 

iJ.) crcr,r~ '( 'l'F.MPERATUP-A DE 

h) CJC[I; Y 'l'EMPE!U\TIJ}:], DE 

vm.c:.?l IZAC fOM: 

e) Tl':l-IPEb"\TUHJ\ f'INAL: 

d) 'l'IF.M?O DE /\T.C!INCE OS 

ESPECIFICACJON 

AV-22 

lí1'l> MJ\XJMO. 

PEL ! ~uLA UNTFOf!ME 

1\ CMJl1 C/\VTDl\D. 

2cm. MINIMO 

30+ 3g 

40°C MAXIMO 
2 

90+ 5 KG/cm 

14+ 1 min. A 110+ 5ºC. 

INCISO 

INCISO 

INCISO 

16+ lmin. A 160+ 5°C. 

40+ 3°C 

2a): 1. 5+ o.s min 

2b) ! 1. O+ 0.5 min 

Je) : 2. 5+ 0.5 min 

20.¡. 2 min. 

50+ 4 mín. 

f'IG. S-22. ESPECIF!CACION DE \'ULCANIZ/\CIOtl. J-:XTHUIOOS POROSOS. 
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PXtr.uídos ríqidos. Antc>s dc> proceder a la rc>visi<Ín de -

las varinblos dr PRtA proceso sr har& una aclnraGi<Ín con 

rl'!lp('cto a l;rn variar.iones c¡uf• sn pn,sentan en las téc

nic,1~1 empl!:arlas .. 11 cst:I" tipo lle vulcanización. 

Se' }la sclPccionacln f:>n Pste cafio, C()fr<1 rPprc..,sc~ntativor, <le 

Pnl:c> proc<·eo a los sellos ele VC'ntana <l .. a11tomñvil qu<.> "'º 
Hll qt-.1n mayorí,1 n11 vulcanizan 1 .. 11 ost.1 fonn.1 1 ;iunriue oxis 

t1'n otras piezas c¡uo tambi0n "" vulc,1ni<.a11 así. 

De acuerdo a los requerimientos de cada casa armadora de 

é111t<Js, ~n t ionc.'n b,Ís ir:am(•l\tP trPs l~cn 1 r:as ¡\arñ vulcclni

?.ilr PS tt~ tipo d1 • qomc1;; quo ~H11l: 

l .• Aqu<'l l•1s <¡ll•' <'XÍ'f1'11 fJ\IL' "'l!l !•Í<'z,¡,; ~1<' coloqiWll en un 

m:1r<:o quP t iP.ní· 1•x1·1cti\m"r1t.P L~ hn·mfl '1P lo V<'nt:.an,1 con -

uníl [JP.q111 1r)a corrr~cci0n por ':ncnr¡irnicr1t.os. 

2. /\que! la!; f!lH' ,;(¡ 1 ic i tan qu<! !Jtl:l ¡1 ÍPZilS independiente

mente de• la fonn:1 'Ir: la vcntanil se un;in y vulcanicen en 

forma circtililr, 11dapU'indos(~ a los difcnmtcs contornos y 

3. /\qucllas que :;olicitan qua sus piezas se vulcanicen 

nn forma dc> tiras en un autoclave y postl,ri.ormontc se 

unan las e!iqui naf; pc1r un proceso do moldeo. 

En Los c.1son l ¡ 2 cxiste un proceso intermedio c•ntrc el 

pr·,~rorrnat.ln y J.¡, vulc.1nización, rlP.norninado 11 ensa.mble 11 y 

'-JUr~ con!ii!;te en e0rtar lar1 J1 iezí1s a la dimensión final -

requerirla y a li1 m1ifin <li: lo•; roxtrP.:'.lO!l mcdiirnt(• un r.orte 

apropiado y una ,,,,\ucifin rJe hu.I" .idht·sivo o <:<'m0nto ele -

unión. 

Bl caso 3, en rcillidad, se cnnv~rtir& en un proceso co~ 

binado, primero de vulcanizaci0n en autoclave y postc-

dnr a éste un proceso de vulcilni:::dción r1,, pnrtcs mol-

rlc•i!<lils por transf.-.rcncia, ,~] cual ya s0 revisó en la 
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Hí•<"r'iÓn 5.5,. J .J, q1JP nr; f•l r-·r<H'f•dim10ritc1 por <·l cu;il :.e -

fln~;ambJ,1n li!S PS'{lli nrlri <io P~>t:n:; t·t'ílrtlO~l extrtJÍ<lo~; rÍgído~. 

5. 5, 2 .1 

Yr1 !i<! ha r.Jt.•;1cinn.11Io brnv,..r.r_~nt« Pl1 qtH~ consiste c·nte pro-

cc·~(); st:~ pr0ced0.r.l .-1 rc~visar cudlP!i son la~; variables que 

dl'lwn es¡ir,•:ific.:in;(' y controlar!w (!O él p<>ril un ri~sultado 

Óptimo: 

a, Anqul~ de cor tu de las tiras. 

b. LonqituJ d0 la tira. 

c.:. I.imµieza <le l.i!; tiras y preparación de la superficie 

de unión. 

d. Apl ic:acíón de cC'monto y tiempo de secado, 

e. Mnn tc1 je '"n marcos. 

;¡. All•JUl o rlc corte de las tí ras. 

Dependiend0 de la especificaci6n de la casa armadora exís 

ten diforcntes ánqulos de ::orte, que ti·~nen com<) objeto -

l!l de t(!íl!~1· una mayor supt:rficic ele contacto 011 la unión. 

J\nÍ pndpmos t0IH.!r cort1~sa r~oº , 30° , 4'; 0 , etc. 

b. l.onqitud do la tiril. 

Simplc~m<!ntc· sr~ rcfi<!r<J a la longitud de lil pieza, fü; im

p•>1:tant0. y;, que un exceso ¡;U·é•de caus.1r torcimi•'nt.os y un 

f.il t;rnte ¡,uedp CcJU!i<lr estiramientos al momc,nto de colocar 

J "'; pl<:!Za!; en los marcos 'r' por consiguiente 1<1 pieza 

f i 11'11. 
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tndnttl dtiltddh"tPntP d1• l.1n ti1ot~; nPhrtr tndn1•J1 l.1 ~~nnn 

1l,·· unirln. NP1m1!mP11t·t' Hfl r1•1·nr11iPr11ia t11H~nrln 1 ·~>0 .1qu;¡ (•JI 

t.nrla !<1 tir<1 y .>'li•.:inn,~llll<'nt1• cn11 1111 nolvc!nh• •·11 1,1 :r.<>ri.1 

di· u11ión. 

d. J\fdieaciÓn d" r;~mc~nt:n i' t.ir1 mpo de• S(~Cado. 

;;,. dnbn 1•:1¡1nc i. f i ·--.-1r (! 1 usn d<· un cem<~nto de h·-11 (~ pro par~ 

d 1 1 cnu fñnnu la. Tamb if.n <J,:bt~ «!ipc~c i f i c,1 rno l r1 2ant: irlacl 

iJ apl ir·ttr en f".'1lrL1 unión y rl t1Pmpu dc-l secarlo ar~t'.:!8 de -

f 11' 1./d r J it f>j 11%.'1 • 

Firulrnc.nto si• ··l···br• espP.cificar L1s instruccior.-:"' de ¡¡co

rr...-::>do r•n le.~; mar 1-:o::; <it.! vulc(1ni?.ación. En e!itt~ punto se -

ch•lJe indicar· sobr•:· r¡ué partP dr~ la pi.c?.il r.aer.í Pl peso 

di:- Ja mi!;m,·1, li} ¡·!irJl C'!.i impoi·tante ptlra In fc1r7JCi final 

Fn J;1:0: fiqur.1s ·;-ri y '.i-24 sn sur¡i0rc nl format.r> rJc esp~ 

r:ificación y audit 11ríu de c~stc r.iroceso. 

!Jna vr,z ac lar.:id,; •'<>te; proceso s0 continúa con la vulcan!. 

zación en autoclave, que involucra las siguientes varia

ble:-;: 

<1. Colocación y cantidad (]E, piezas por carga. 

b. Ciclo y pre!liÓn de airP.. 

e, Ciclo y prP.sión de vapor, 

d. Tem¡il'rat.ura. 

a. nascarr¡a y cirl0 total • 

.i. Colocación )' .~:mtirlad Jp pir·zas por carq.i. 

Lc.15 pi0zas YLl mc~nr.:idas f~n los m.:ircos ;;cgún el ir.ci~o 

S.S.2.l Jcbnn cnl<'cars0 en cierta cli~;posici6r1 y en cierta 

cantidad '-<'<JíÍn es¡'t'cificac:ii'in, con Pl r1bjct0 ele r.aximizar 
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1.1 1•l'lri1~11c1d y qo1r;111t:iz~1r qu .. lilll pipz,1s si!!ffi)lt"f' SP aco 

r1.,rlan Pn J .1 mi sm.1 forma. 

h. Ciclo y pn>siiín de· air•'. 

l·!:;t; .. procer;o involucra f'n su f<rne inicial !~l U"1o ele ait·e 

" pn•1;ió11 en el a11tnclav(•, y.1 con las piPzas en su inte-

rinr, el c1mt ti011p cnmn nbj,.tn clar un mcjnr acabado a 

l.F; pi<!?.ils. J-:l .i11clitor <ic•bi• verificar,, travé.." de la ins 

triim<•11t:M:iÓ11 J;i ¡>resión y r·l t:i1"mpn q1w B« a¡-1 ir.1 d.ich'J -

d it·c·. 

t:. l'rí!slón •k '".ipor. 

!Jf'H[>IJ~S dPl r;j,;lfJ do aire il[Jlicado, $1! proo::eclP •'.!\ciclo -

dr! vapor sol>ruc;ilontado. También se espcci firará la 

prf'sión y ~Jraci~n de aste ciclo. El objetivo dc este -

ciclo es ¡iropiamr•nt:e> la vulcanización. 

d. Temperatura, 

l\did•Jnal .:it ¡,unro anterior se deb<} C!>pccificar y compr~ 

}i,1r r¡uo l.'\ pre>;ión el<' vapor indicarla dará la tempor,1t11ra 

<lí"\HP01t.la de vulcanización. Esto también mcdi.:into la inH--

1.n1mPntación <iP.l autocl.:ivo. 

1'. Dnscarq•1 y ciclo t.otal. 

f'L1<H1rl1.1 í 1 ) ciclo --Je vulcanización se hu cumplido sc sus- - .. 

¡><•nrle la C'lltrad¡¡ dr> airi: y vapor y la temperatura <lcsr.un

rl••réi Dl'lJe csp~·ci fican;c en que tr!mperatur.:i podrá abrit·

~:p ,~1 aut.oclav•~ :;1n ¡icl iqro r10 explosión o col:1¡oso cJ .. • la;, 

¡•iViO:iJS, rn ciclo tot:al 0SL'i cnn~;tit11Írlo por Li ;;1.JU.-J ¡J .. .[ 

ricln de• ¿JirP, r·l (~1r:-]n d'~ vapnr y 111 opPr:1r.i.)n 1)1"'! c.1rqa 

y •l~·SC'ilr<fil. 

f. Enfri~mlent0, 

r'i11alment:f' ..il Sdl ir la c:arqa •lct .i11tnc:l.ivc <icl.>" esp0c:if;!;_ 
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ESPECIFICACION DE Er\ISAMBLE 

CLAVE !JU. t•L\Tr~H 1 AL: 

1 • 1 NS'J IWCC l ONES l>E COHTE 

A. w;E !'REFORMA APROllAfJA POR EL LABORATORIO 

ll, ANi;llLO DE COlffE: fiU.¡. 3" 

FECllA ESPC:C.: -------

CANCELA ,\; -----

TECNlCO: ----

c. LOIH:ITIJ!l m: COJ\TE llf': l.t1 TIRA EXTHll! IJA: 2'>55+ 5 mm. 

11. l'f{El'ARACJON lll': LA SIJPEKFl CIE Y UN ION 

D. LIMl'!f·: LOS EX'l'HEMOS !JE LA TIHA CON At:UA CALIENTE Y SEQUE CON AIRE.POSTEHJOB_

MENTJ: LIIWII: LOS EXTRD~OS DE UNTON CON l!EXANO, 

E. USI·: Cl':MENTO PREl'ARAllO SEC.UN FORMULA EE-23 Y APLIQUE CON BROCHA UNA SOLA CA-

PA llOMOCENE1\. 

!•', IJE IJN TI EMl'Q llE SECADO m·:L CE~mNTO JJE: 12-15 mi n. ( 1). 

1 l J, MONTAJE EN M.\HCOS 

c. lJNA VEZ SECA LA tJNJm; UNA FlHMEMENTI: LOS EXTREMOS co:¡ ¡\,\füAS MANOS '¡' RETOt)LIE 

AlíXll.lANIHJSE llE UNA llERRAMIENTA DE !·\AllEHA o l'LASTl co rooos A<)LIELLOS PUNTOS

l/lfü l'OK DELCAllOS SON DI FICILES !JE lJNlR MANUALMENTE. 

ll.ilA1:,\ UNA I.EVI·: FLEXION SOBRE Li\ IJNIO~ Y DETECTE !'UNTOS DEllILES.UNA DiCllOS PUN-

TUS Y S l l'EHS 1 S'l'EN, DLSllEC!llc LA P 1 EZA. 

l.. COl.Ol/UI: LA l'lEZA YA L::JJDA EN SU CORl{l·'.SPONDlt:NTE MARCO CUJDANDO QUE LA ZONA -

llEI. VWIUO, SEA LA BASE DE IWSCANSO !JE LA PIEZA, 

1JBSl-:l\VAClONES: 
. --~·~~----·------

( 1) EN AI.GllN,\~; OCASlONES ESTE TIEMPO DE SECADO PllEDE V/\RJAR llE ACUERDO A -

LAS CONIJI ClONES DE HUMEDAD DEL AMJJ IENTE, EN DICHOS CASOS REPORTE LA S 1-

TUACJON Af, TECNICO DEL AREA. NUNCA MODlFlQlJE ESTE TIEMPO llE SECADO. Nl

VARI E LA CONCENTRJ\CION llEL CDfüNTO DE !JNJON POR !JI LUClON O EVAPORAClON, 

FJ(;, 5-23. ESPECl.FlCACION DE ENSAH!ll.E. 
- :u -



AUDITORIA DE ENSAMBLE 

FECHA: 

AUl.ll'J'OR: ----

ARIADLE ESPECIFICACION REAL 
. - ·-·-----------·-·-------------------------------~ 

1 • 1'11 ;-_ FIJl(Mi\ 

:1) :.:,,\VE llE LA i'l<J;FüP.MA: 

b J [, l :;po:i le l ON m; PRE FORMA: 

2. Hr; í HUCC: 1 ONES OE r;oirrn 

a) J;J~;r:rnw DI·: cor:Tr..: 

h) ,\;;r;u1.o IJE COHTí:: 

l. (:()~;¡¡¡ <.lUNl~S llE LA S~il'EllFlCIE 

Y !IN I Oti LlJ·: LA T J I(,\. 

:1) LlMI' ! EZA ¡¡¡.: LOS f.XTl:EMOS: 

h) ?::;ou llOS CEMENTO: 

") T 11-:Ml'O DE SECADO: 

l1. MOCi 1 AJE EN MAHCOS 

a} F.Sl,\!lO llE LA IJN 1 ON 

l>) MONTflJE EN H/\HCOS: 

,1¡::;¡-;¡~VJ\ClO~ES: .. -----·------

1\l·:-:11. 

Al'IWBAllA POH LAJI. 

2555.:!: 5 mm. 

60+ Jº 

CON ACUA CALIENTE Y 

SECADO CON Al RE. 

l.JMPIEZA FINAi. CON

llEXANO. 

l6-2 lf. 

12-lSmin. 

SO llEllE PRESENTAR PO 

ROS CON UNA LEVE FLE 

XION. 

CON LA ZQN,\ DEL V 1-

DIU O COMO 8 ASE • 

J\UDlTORll\ ')E ENS,\.'illLE. 
- ;! 14 -



5. s .. 1 

f',·1rth! l;J fnrm.:\ d1• •·nfrir1rl.1 qui· no1:rnairn1•ntc- P.r.: por: 1lH¡1P_; .. 

HiiÍ11, !..ns formatr"; rJ,. esp<'•'i fic•1ción y auclitnría se 

.. jromplific11n on J,1s fi']tJrMl 5-2~• y 'l-26, 

Vt1lcanizació11 Cnntinu<t. 

gHtP es un procr•!10 quP c-n nu<~stro pilrs es r(•ciHt1~n, pc.~ro 

'llJ'' cada dí,1 til'nr, rn5s auqP por !lll V<>rsati lidad y <~ficie!!_ 

c:ia ;.cqÚ11 sr, anota en Pl c.:1pít11lo 3, Se mencionan tres 

procesos existnntt~fl, rle los cuule!; dns están cL1~1i en der. 

u~¡o y <d t1~rc:r~rn, <tUe (~S el el(! microondas, os nl qUl! m5s 

,·¡¡· 11"1 du¡:,1r·rol lrld<1 y el c11.1J st· hil s.,¡,,.·1:innado par;1 t·.r,1 

t.ar tic• e j.·,mpl l f i c.-1r est•." proc1•:;0. 

Siguiendo ln t6nica Je análisis se ravisar&n y comentar5n 

brovement,.., lus variables ele c•ste proceso, que 011 realidad 

rwrá una combi n.1r: ión ele l proceso de preformado y vulcani 

zflc ión yr1 «{Uf' íHttbus !H· h,1(:<!n t•n fnrm.1 :e¡ i mu l t~ánr~a: 

h. V<'>I tJi1· 1•11 li1 f ur~nt 1 · dn mic1·01nv.Lu1. 

r; .. 'ft!mp(!r'ílbJri1 f•!) 1•l q1•IH.it"l.\dOr d1• rnicrrJ1JJlcldS. 

<I. '1'<,m;'<'rat:1ir,1 <'JI <.onds 1, 2 y 3 del túnel de vulcilniz¡¡ción. 

!'. l'orfil de la tir .. 1 ••xtr11Ícla. 

f. Pt·~;r) r·or nH~t·.r(J d 1 ~ 1:.t tira oxtruí<la. 

q, Corle•, ¡mrfnrm.1f'ié)n y almac::enaje. 

a. Condiciones do extrusi6n. 

r:n este incü:o S<- debe especificar las condiciones mencio 

nadil!J en el ínr·i;.n '.4.2.l piírr.1fos a, b, e, d y o por 

lo c:u.il no ti.e11e !><;nt irl0 re¡ic-t:ir·J;1~'· 



ESPECIFICACION DE VULCANIZACION 
(AUTOCLAVE) 

L. 1\Ui!1UIXJ Y IJISl'OSICION llE LOS M1\RCOS EN AUTOCLAVE 

A. iJ~iE l'ltEFllltl·IAS E'.J MMCOS APROBADAS POR EL LAB.ORATOHLO 

ll. UJLO(/IJE CIJ,\THO 111 LERAS EN FORMA TRANSVERSAL AL CAimo DE V!JLCANIZJ\CION ,CON 2ó A 

JU l' lEZAS POR CAJJA 11 l LERA. 

11. \Tl.C1\Nlf./\.CJON 

C. VJA VEZ UJN LOS MflH('.()S EN EL l~TEIUOH, CTEl<RE EL AllTOCL/\.VE Y PROC:IWA J\ LA JN-

·,·tc<:ION DE ATllE Y VAl'OR lll·: ACUERDO A LO S l.GUlENTE: 

e i J C l CLO DE Al RE: l ;~+ U.:, 111i11. 

r:':) l'RESION llE AIRE:-!± 0.:1 !·.q.'cm
2 

~J) CICLO llE VAPOR: 2l+ l ruin. 
- 2 

,::,¡ l'HESION DE VAPOH: 6+ 0.5 h./cm 

e)) TEM!'ERATllRJ\ FJNAL: 160+ 6 ºC. 

l [l. DESC/\.J(GA Y CICLO TOTAL 

D. c::J,\ VEZ COMPLETAlXl EL CiCLO CIERRE LAS VALVULAS DE AIRE Y VAPOR Y /\.llRJ\ LA ',',~L

'.'llLA DE ALlVlO IIAS'fA QUE TODO EL VJ\POH SE HAYA LillERADO. 

E. ·; EMl'EHATlJllA ANTES DE DESCARGA: 6 5+ 5 ºC: 

/' . e r CLO DE CAHC:A y DES CAHGA: 16+ 2 mi 11. 

'" ' lCUl 'l'O'fAL: S()t :J min, 

1! .. \l. ~J\LIH El. CARRO DEL AUTOCLAVE: ROCIE LAS PIEZAS CON AGUA FRlA DURANTE '.ímin. 

t~il~~:;:;\'ACJ.ONl~S: --------

F'lG, '.l-25. ESPECIFICAC!ON DE VULCNHZAClON.AllC1CLAVE, _ 2Hi _ 



AUDITORIA DE VULCANIZACION 

VARIABLE 

1. l'l<Ll:tw_:·I,\ Y ACOMODO EN 

¡\ll'l'ULi.,\VI·:, 

;1) CLAVL :;¡.: !'HE FORMA 

b)Jl!Sl'(JSiC!ON !)E PREF!J!L'L\ 

c)Nll~JEJ1r1 !JE 11!1.El\AS 

d)N!JMl.l!r¡ LIE PIEZAS l'úR llILERJ\ 

! . c:o:fü fu o:füS llE '.'lll.f'AN ! ZACl.ON 

a) Cl CLO !JE 1\l HE: 

h) !'RE:; llJ:¡ !JE ,\J RE: 

l') CfCUl DE \'Al'OH: 

d) !'PE'.: :o:; !ll·: VAPOR: 

<') TE:ll'U:,\TliHA FINAL: 

'J. Cll:\ 11 I l'.; ! •:>ES llE !JES CARC1\ 

;¡) TE:·ll'LJ;,\TIJl(i\ llE Lll~SCARGA: 

i1) LICl,(I llE CAH<:A Y lJESr;,\RGA: 

r:J Ll (.f.() 'J'l.ITr\l.; 

d) IWL 1 O !JI·: I' l EZAS 

OllSl,HV /\(: 1 UNES: 
~-·-··-·-- --·-----· 

( 1\L'TOCl.A VE) 

ESPECIFICACION 

AV-'l.6 

Al'ROHADJ\ POR LAll. 

30 MJ\XIMO 

12:!: 0,5 min. 
') 

2:!; 0,5 kq/cm-

a+ 1 min 
-- 2 

ú.'!:: 0.5 kq/cm 

11>0+ 6°C 

16+ 2 min. 

:JO+ .J min. 

!ECHA: 

,\Ull l 'fOH: 

CON AGIJA DURANTE Srnin. 

FIC:. ~i-26. J\lJDITOIUA DE VULCAf!lZACIO~; .. \l'TLJCLAVE, 

- :! 17 -

REAL 



J,1 IHnd11 lrnasport<1d0nl di' ~;;1 t ida. llast:il PSr> ponto Pl -

prrir:,..nn dr· vuJcariizac!ón c0ntinu.1 Ps idÍ>nticc> .1 1<1 extn1 

,,¡;)n d1, tirac; rÍqirlas pero a partir de <'S<~ momento, el -

1·ruu•1H> di fien' vnque la tira <'S inmcdi¡¡tament•J vulconi 

;~;111. \ • 

El .1uditur verificara las coudic:iones dt1 extrusión c:omo 

b. Voltilj" en la furmtc de microondas. 

El téenic:o dol <'Ín>;¡ tlP.be l'SPPCi fi•-·ar c1 trav6s dü su ()5-

yf.'r.i.ficación, cual debe ser el '."Jltaje de la fuente para 

que ésta causr.• la elPvación sÚbi~a de la tcmµoratura de 

Ja tira cxtrulda e iniciar r5pidamcnte el proceso da vul 

c,1n i zac ión. 

1·:1 auditor vurifíc,:ir,'í <y~:to mcdiar:tc la instrumentación -

d« la cual clebP. ¡•,;tar dotada la máquina. 

TernpPril tura f'fl generadot· de microondas. 

s .. , dcLe r:omprobar la tampcratura en el µunto de genera-

e i.Ón de rní croondas. l\ cierto vnl tdje debe corresponder 

cierta t<'m¡11.,raturél, si el eq11i¡;o gcner.1dor está funcio-

nanrlu corr·c,ct;1rn•:11l(,. El iiuditor vcrificar5 esto il travl>::; 

<le instrurnry11tací611. 

el. T¡•rnperaturas en zonas l, 2 y 3 del túnel de vulcani

z.1ción. 

La siquirmtc scct.c16n de este e:pipo consiste l'Il un túnr.l 

rJond<> r;e genera airü caliente ccn la tcmpcratur,, suficie.r::_ 

t<1 [1i1ra r~omplf~t.11· lcl vulcaniza.:?i.Ón. P~_r~viendti las ¡)()si

hl1•s vari<1cifJn1)~; dentro cln est<: tún0J ct~p<~ndi·'ndo de lo 

lai«¡o del rnisrno, se deben verificar ¡.,nr Jo mt•r1,1s tres 

- 210 -



D••111!1• lw•qn l'ntro> m.'in lan¡n nen 1•l lÍJni:-1 y 0J1>vad¡1 la -

t.1•mp<'rat11ra la Vl'lncidild e),. la b<1n<l11 trannporta<lora pu1,

cJ,. :if'r dllm<'nt.aclit ¡ .. ara mejrir.1r 1,1 eficiencia. Pero las 

l.rc·~ vari;iblo!'l deben quedilr fijas y no deben moverse ar

bi t rariamf'nl•'. 

.-,, !•erfil de la tira r .. xtruída. 

Rs un11 de las variables que no solo deben dearse a la 

VPrifícaciÓn por ¡1artc- del auditor sino que el departa- -

mento de producción deberá establ1.>cer una rutina continua 

de comprobación so pena de gcru•rar grandes cantidades 

de clesperdicio, ns decir materi;il ya vulcanizado e irre

procosable. 

Algunas compa1iía:; para loqrar esto colocan un comparador 

Óptico j•Jnto a la Hnea de vulc.:mización par.a hacer este 

chequeo contra las plantillas d0 aprobación de cada pcr

f i l. 

f. Peso por metro ele la tira C'Xtruícta. 

Bs una verificaci5n del punto anterior, ya que es una 

comprobación .Je li1s c:a1·.1ct:erísticas dimcnsi.01wl0s de la 

tira PX truí dél vu lean izada. También se recomi."nd;1 no 

:iolo cl<:iur •llle 1·l auditor lo dwquc en forma p<•riiíclica 

iJi.no que también fnrmr. ¡.,utc• ,J., J;1 rutina <le ¡irnrl11cció11. 

'1· Corte, pl!rforación y almdc(~n,1jn. 

Corl·espond.? a procesos pos tr~r iorcs il la vu lean i z;:ic:i ón, ·· 

que pueden o no cxiotir. 

Se deber& especificar la lonqitud de corte, si lleva una 

o varias perforaciones, deber& especificarse las dimensio 

- 219 -



nr1; dul 0rificin y la pPdodiciclad. FínalmPnh' la form,) 

1lr ,11mact>nili'" qup en o<""asíones ya nPrá J¡¡ forma del 1-·r~ 

dueto final. 

En Lw fiquran 'í-/.7 y 5-2íl HP ila tm njemplo rlL• especi fi

•7.icinn ele v•Jlcanización cont:inun y auditoría d1•l mismo -

1;11 <:ilcla fase se tL-ata ele analizar las variablf's que af<•_:: 

tan nonnlblnmente la calidad de los productos, RP ejem-

pi i.fica lo que pnrlría ser la especific;1ción dc-1 procc•so 

i;orn:spondiente y la forma de auditoría de calidad para 

cada uno de ellos, 

En el Capftulo TV correspcmdient<• al Control d<? Materia-

los quedó bi~n clí>finicln Pn cada í>tDpa la cantidad dp ve

rificacinn0s quro d1~b<.'rÍ.-in hac1•n:1.>. :;r simplifica dicifm

do quf'i todo:; lo~¡ lnten d~ m,1t1~rial yn t:0rminndn yt1 sc,1 -

tniltc,ri.a prima, tnl.'7.Cln final, pn•forma n producto, clPlwn 

mu<rntroarsr, in!;p1.·ccionan;e y clar disposición. 

En al cano clPl Control de Proc0nos nn Pn posible decir 

q11e !lC hilga lo mi smn y¡¡ <jU(' cild.1 prncPso rr•q1J1•r iría r]c, 

un inspector o illH.li tor que !.:is fl hora!;, dr, un tun10 (•stu

vi•~ra vc,rif icandP l.1s variablPs riPJ rnü;mn. 

J,:1s auditorÍc~s df' p1·occ•so <h•b<~n 1l.1c,~rsP t'Jl fc1 rrn,1 int:f'rrni

tcHitP. r:s nbvío dPcir qur (·nt·rp miin ;111d t t.r··rla~; :~e_· tl11qan 

nl control ~P.-rlÍ m.Í:; c:fi~il\nt,.·, p,.ro r1n·1df' lu1'qn t-1 C< 1stn 

de· .incremí.'nt\\r Citda ve•~ (\1 niv<·l clP in!;p0ccif111 r•n altn~ 

Por lo cual deberá buscarsP un )!;¡ 111ncl'> óptimo di' calidad

r:osto, 
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C:AVE DE :~ ?IEZI\: FECHA ES?EC.: 

NOMBRE DE LA PIEZA: CANCEí ... A ,:; : 

CLAVE DEL ~ATERil\L: TECNICO: 

PREF'ORMAOO 'JULC:'¡IU Z,\CWN 

I. CONDICIONES DE EXTRUS fON II. CONDICIONES DE VULCA!H?..ACION 

A. SOLO USE COMPUESTO FINA!, APROBl\00 POR EL LABORA'l'JRIO.i E. VOLTl\JE PUENTE DE ~ICROONDl\S: )J-120 VOLTS 

B. CALENTAMIEN1'0 DEL MATERIAL. EFEC'l'UELO DE ACUERDO ¡, LAS, F. TD!PERATURA Etl GEt<;::F.:iDOR DE ~! ICROONDAS: 200+ 5 ºC, 

SIGUIENTES CONDICIONES: G. TEM?f.Rii1'UR7\ DEL l1IRE EN TUNEL: l 55°+ 5 ºC. 

bl) ABERTURJ\ DEL MOLINO: ()+ 2 nmt. 

b2) TIEMPO DE CALENT1iMif.NTO: ª±. lmin. 
' 1 

1 
1 

b3) EFECTUE EL CA.LIW'l'l\MI EN'lD, HACIENDO ROLLCS COMPLETOS¡ 

Y PAShNDOLOS POR EL MOLHKl EN FORMA TRANSVERSl'..1,, , 

1 b4) UNA VEZ CALIENTE EL MATERIAL PASELO AL MOLINO ALI_ 
1 

MENTAOOR. 

C. ALIM.ENTAC!ON. EFECTUELll DE ACUE!UXJ Ti LO SIGUIENTE: 

el) ANCHO DE I..A 'l'IRA DE ALIME~ITl\CION: s+ 1 cm. 

c2) ESPESOR DE Lll 'l'IRll DE ALIMENTACTON: 4-6mm. 

D. CONDICIONES DEL EXTRUSOR 

dl) TEMPEPATURA DEL CUERPO DEI, EXTRUSOR: 70+ 5ºC. 

d2) TK\fi'ERATURA DE LA CABEZA DEI, EXTRUSOR: 85+ scc. 

i 
1 

i 
1 

1 
! 

1 
dJ) VELOCIDAD DEL GUSANO EXTRUSOR: 

d4) VELOCIDAD DEL TRANSMRTADOH DE 

55+ 5 R.P.M. 1 

SAJ, IDA: 5. 5+0 '.' 'i1:i/mi11 
-- 1 

H. VERIFICAR !'EH.FIL DE LA TIRA EXTRUIDA CONTRA PLA!lTILLA, 

EVC-27,CADA 15 :UN1J'T'OS,EN EL COMPARADOR OPTICO. 

I. PESO POR ME'rHO LH:t;,\L DE LA TIRA: J 50+ 8 g. 

J. LONGITIJD DE CORTE: 2925+ 7 rrm1. 

K. PERFORACIONES: EF!::Ci:'.JE UNA PERFORACIOr< CADA 50+ s nun 

EN LA TIRA, CON ;J~; DIAMETRO DE 5+ 1 rrun. 

L. ALMACENA.TE: DE.JE r::il'RIAR LAS PIEZAS A TEMPERATURA AM 

BIENTE. UNr\ VEZ FRI1iS EMPAQUE 24 PIEZAS EN CAJAS DE ¡ 
CAR'IDN. DESHECHE 1'0DAS AQUELLl1S QUE MUESTREN DEFO!ml\ i 

CIONES O TORCEDURAS. 

OBSERVACIONES: 

·----------- -~~'~--~~-- -~~~~--~~~~~~~~~~~~~~~~~-_J 
FIG, 5-27. ESPECIFICACION DE VULCANIZACION CONTINUA. 



N 
N 
N 

AU 

NOHBRF. '.:lE !_!; PIEZA: 

i..-~~~~~~~~~~~PR.~f0R~~lA~!JO"'-~~· 

VARIABLE ESPECIFIC. 

l . EXT!'.USION 

¿¡ l :::..:;-,:s ?RE'.FOl<'.·IA: Al!C-2'l 

b) :;: S!>:JSIC ION: APROBAD!\ ?OR LAB. 

a)A3ERTURi\ MOLINO: 6+ 2rr.-:i 

8 + 1 :nin. 

ROLLOS TRl<NSVERSALES 

5+1 cm. 

b) E5?ESOR TIRA: 4-6 mm 

a) I'!?E'1.AruRA CUERPO: 70+ 5°C 

b) TE.'ii'SRATURA CABEZA: 85+ 5°C. 

e) v.::::..:·::D:\D GUSANO: 5 5+ 5 P.. p.:·!. 

d) º\E:... TR.'\1·1S;>ORTAOOR: 5.5+ 0.5 m/min. 

REAL 

FECHA: 

MJDITOR: 

v¡n.CANTZl\C. .. ·'· 

VARIABLE ESPECIFIC. 

5. '~!,CANIZACTON 

a) '/OLTAJ E FUEN'l'l:: 

!UCROONDAS: 90-120 VOLTS 

b) 1'E11PERATlJ!V\ 

GEtTERADOR MICROONDAS: 200+5 ºC. 

e) TEMPERATURA AIRE 

TUNEl.: 1 55+5°C 

d) PERFIL: SEGUN PIJ;~rTILk\ 

EVC-27 CADA 15min. 

el PESO TIRA: 350.:!:Sg/m 

f) LONGI'l'UD DE 

CORTE: 2925+7 mm. 

g) FRECUENCIA 

PERFORACIONES: 50+ 5llUTl 

hl DIAMETRO 

PERFORACIONES: 5+ 1mm. 

i) ~·!?AQUE: EN CAJAS DE 

24 PZAS. 

FIG. 5-28.1\UDITORIA DE VULCANIZACION CONTitruA. 

REAL 



Er1 q1•11Pra 1 sc1 pu1•dt\ dr•c:i r fJOr r-Xpf•r iPncL1 que 1·1 at.un<~n-

t.o dro ln~; niVP]n;. dr~ in!ipP.cciÓn dr~ la calidad 1·r·:~ 1,dtil -

inir.ialrnput•~ una invt"}rsión qu<l si bíPn es cnst.0s1 r . .31nbién 

en r:icrto <JllP ü mr~jllano y larqo ¡~L1zn SP cornpr:n::;1 J' st~ -

f'il'J<l sola a.l r<>dur·i r los mur'!JtT'"''¡ >:·n rroducto tJ':~"in;1tlo, 

PI irnin<1cii111 d<'l 1·,.,·hazo in!:t!rnn, rr-:lut:c-.ió11 de Jn:; rccha

zn:; dc>l cli•,ntc y conservación rl•· 'J:1 presti<¡io d" alta -

calidad en ul mercado. 

5'' suqiúrn que un.1 copiil de la~• .1u iitorías cfectu:.Jas sea 

¡iroporcion11tla a pr"ducción, pnra ·;t.w ,;p <~ntere y r:::irrijan 

lns punto~¡ funra <],. espcci f icric iór, rfr·ter.tadns. A.-.icrnáA se 

dr!ber5 hac('r un r••faunen o rcuni0n rH•m;ual rlnl r·csJl tado 

de las ,1utl.i.toría:~ Pn P.l que R<: destaquen ltts f.Íreas m5s -

r;()nflictivas, tipo •le dr•svi.acionns r'.lás comuni;s, solucio

n<;s a problr!lnilf;, J'etir:iones <iP rr:paración a lns '1é·parta

mantos de mantenimiento consccuci6n y fijación Je ~etas 

íÍ obict:ivns <l al•:anzar, cte. 
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::Ar r·rui.o v 1 

CONCI.USIONES 

En enta forma s;:; ha prcsentad0 •'l Proyecto dci un Sistema de 1'.scguramic,i:_ 

t•) <in. Ci1lidild ¡::ir.:\ una Planta de Jlrtículos Automotricr,s de, Hule.Este e~ 

~.urJio sr. trató de hcJcor lo m.1r> general posible, con el objeto de cubrir 

la mayor c:ant i -J;.i-~ de ['roce sos v)sibles <le 1 a fabricación de partes ilUt9_ 

¡r,1_;,t_rir:<~'1 de hcJl'" y dar para c,icl:1 uno de r,l]n,; la pauta a se•Jdlr paru Ja 

fJil~Strl en marr;ha aol nistema ·ic Calidad. 

Al7unos fabri~antes podr5n to~ar solo alguna se~ción de este ~studio -

por 1.rnpcr;i.aliz->rse en un solo tipo de partes de hu.le>; otros r:iás sogura

ncnt(! no encont nir.<ín es pee í f icc1rnento algo idéntico a lo que es tan fabri 

cando, fJüro ~J';.i:lr.'.in Pncontrj1r un formato r.iuy simiJar a nu c.::tso y podríln

C(J<nrdnrncntarl11 f.ír:ilmt~nl:r-. 

c:i;; de 11na L";f>•-:c i f ir.a e: i.Ón qu« con templa loi; par.'Í.motros .-le un det.ormina-

<b r:iat•?rial ,pr•Yl·Jcto o procc_,s0, El si.ste>ma trata de explicar- el control 

'f la audit.orÍ.J ·:~ri oso8 rurfim(\tr.tJS modiante la in.r;pccción. El análisis .... 

de ~ston resultados, no solo sirve para la d0cisi6n de ac0ptaci6n y rr

~hazo,aino que sirve como retr~alimontaci6n ¡>ara la adecuaci6n de las -

es::e(;ificacion~s o bien para (?fcctuar carnbion en las mílterias primas 11-

cil y !"ienci1Jn r_·l contar con tndns !~Stns cnnt:rolr~~·~, p0rn r•n la rr>ilJ id.id 

L.1 oporativid.-1.?, el CO!.;f·o, <.•l ¡· .. ,..r!~nni\l cciprtci tarlo, (!! .1poyn .-!r_i la direc 

l':i:Sn 'JC!'IV!rtll rJ 10 lo~-; clur.•rin.c;, (~I m(1nb:!nimiPnto df~l :~int:<!ma y '-~.l {4 quipo-

,-¡" Laboratorio entre olroH, n·¡•resentan ser·ins escollo,¡ par.i ~lev.1rlo a 

l.:i práctica. Sin t~mbarr¡o la i11,!•1stria de .111t<Jpartcs en México requiere

ctL-nplir los 0stáné!ares de cal i-iacl de L1s compa1iias transn,1cionales que 
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tlq1.1! o¡-ir!nln y para solir~,vivir ''n estl' m!'clio t!S necenario Vl'ncur todos 

1,;¡¡0S ohs t.ácu lo!-1. 

Con re1;pecto al il!;pér.t:o nconómico se incluyo al final de este estudio 

'' 1 l1pénd ice I, c,n r'1 •¡ll(' ne dan a conocer las perspectivas de la in-

d1Vi tr i.1 ;iutomntriz y df' 1111topilrtes Ern México, ya que en l<l coctualidnd 

to,las lils ¡;¡,cc:ionr:s r¡uc~ componr:·n una emprt,sa incluyendo el dupartamo.!! 

resv>r1s.-1ble de Ja Calidad, fH: ven fuertnmcnte influenciado~, por la -

Ec:orl'>rnfco r]pl 1-.11no rm cuestión '( en 'Jeneral del país. 
1 
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APE~ID!Ct: 

ASPl:CTOS ECOtlO~ reos Dr: U1 INDUSTH 1 A l\UTOMOTP.1 i 

C,u·,lct:erfstic.1.•; administraliva,;; de las Annadoras de Autom6viles en 

Mlixico 

J::n 11un,-;tro pilÍ~; nom1alrn0nt." los filbri.cantes dp partes aut.ornnt.riccs deo

hul!.! son em¡in,11a~ ffif:dianas o pL:queñas, que st> enfrentiin a monstruos aQ_ 

1r1J.nlstrati.vos y bier1 orqanizados. Dentro de esta orqanizaci~n se cuen

tan ¿i lnr; <lt~p11rtamC>nt:;s de Cor.11)rus que con ~Jrandos re:cur.sos económicos 

y humanos ra1;tn;an a :''-'S ¡1rov<eedores y loó; 011frentan haciéndolos concu 

rr lr fH1 c:ompet(~uc1~1. P1~ro si bif!n lo antcr: ior et; <:iL!rt.o, t.ambi~n se 

pu1~dr~ afirtndl' quf: .Ji·...:~·;o~') departu.rnentos npat¡an lz1 buenr\ calidad"; es de 

e ir n1.1nc.J enf r1.?nlar.5n en comp1:t:0nc in a un provüt:~dor que ofr.~t~zc;\ buena

Cal irlad, oont.t.,1 otro 'j\Je ofrezca prec iof; bajos a costil de nna mala e ali 

dad, sino qtw r;lcmprc exi~:tir5 horW!Jtidad Yil que ::olo entr.:in en ncgo-

c.iaciones con proveedores •111c h¡¡n ~;.1tisfccho todoLl los requisitos que-

11\,'.-Jrcon sus nBpec:ificacionctJ 

TambiGn !JO ha ob!1crvaoío como t:t! J 1.:i <1erwr<11 en las tran!111ac .ion¡¡ les ,1u to 

motrir1~1;, la •1xio.t0ncia <lo 1111 D'Jpartamcnto ele ;,sequrrunü•nto 1le Calidarl 

l::xt,1r ior, <JlW tiene como minión el de colnborar cor. su dcpart.amf!nt.o i!! 

tern(J d,., Cal i<lad en la resolución dP. los problemas provnnientcs de sus 

111GJ.tiplr~s [lrovrodores a c~icr1r?s connidor~n parte de s11 proccl!~c1. Su tr·a 

baio lo J lcva11 a cabo visitilwlo a nquéllof; prcwcerlorr!s que tienen al-

(Jl.ln rechazo <]e~ material o bi1·n c~1tau ric~siJrrollrJndn un;t ntlt~v:) pleza.Es

to~1 dc.~1.)nrt:amcnt·nf; Sf.! r_·onvi(irtc:r1 en una excelrmt:e ay1Jdr1 pii:r11 el f..ihri-

r:ante de• au lOf1d r tus -/,l cpl(\ con~¡ t. i tuyon un (!íl l ac;: en trt~ provf•r.:tlor y 

clienu,, proporcionanclo inform,,ción compl('tnentaria, planos, tt:aduccio

nes y en ocas iones 11 C'Jilll a i n•;oJ ,1crarse en los prol.Jlemils no solo a ni 

vcl ~scritorio, sino a nivel de la misma m5quina de proceso. 

!l_i_:'l ~!:'..i.:.~~:1.1: :.:_;_ ..'.1~1ber namnnl:il les__ 

l':ll <:11.1111•1 ,, l<1 .11·itwl ,¡,.¡ EsLvln f1·,,nt<' il la in<lu:;tria A11t01not:riz y clP 

f\ut ... 1 .. 11·t1•1;, c•I 'l"liiPrn() ,¡,, M~xico ha trat.1do '"' fom<'nt.ir, manlenor y -

fW!>t•.'nur ,.¡ "rucimient:o •le est., industria por cons iJei-arla una fuent:o

,¡,, r•mp!P11:; irn¡><Jrt.1nt0 y NI el Diario Oficial del dí'.a 15 de septiembre 
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1983 se publicó l'I "Decreto p;ir.1 la Racionalización do la Industria AUt9_ 

r10triz" qui' tinn<> como objl'tn sogún texto dr.l mismo "Iniciar una política 

'lf' fomP.nto al dr.,!larrollo <' intPgración de la Industria Automotr.Íz terminal 

·¡ rll' autopartPs, c¡ue pcrrni ta e.structurar ·~na impor.tilntc planta industrial 

que co11.'Jtituya unil fuent(, :>ignificativa de r-rnplr.'o" 

Del mencionarlo Drecreto se han l'Xtr.actado algunos puntos r1ur: parocen irnpor 

tclntfJS para e~te nstudio: 

"llrtículo 3° Par11 el morfol" d!' l'l84, 1<1 Sr:;cretaría de Comercio y Fomentr,_ 

Incluetriill, previa opinión de la Comioi5n Intersecretar.i~de la Industri3 

Automotd;:, sr>ln podrá autorizar il. las empn:sas de la industria terminal 

lil félbricación de• tros línc,as d<' automóvil':'s sin que la producción total 

do modelo5 sea superior a siete'' 

"Para lo¡; arins 19íl5 y 19flG dichil!> empres»s solo podrán producir dos líneas 

d<? 1rntomóvill)s, sin q1w 1.1 producción total de modelos sea superior a cin 

r:n". 

"A p;irtir rlc1 a:.o modelo l ')87, l<Js empres<is df! la industri<i terminal ten

drán dert.'r.ho a í>roducir una lÍní'i:l de automóvil hasta con cinco modelos". 

"/\rtíc11lo 5° ú:>s grados mínimos de integra e iÓn naciona 1 que deberán tener 

los vehículos, serán los siguientes: 

VEllIClJJ,()~; 

Automóviles 

camiones Comerci<:1lcs y 
liq<~ros 

cam ion!;s Medianos y Pe
sa don 

Tracto c;c11niones 

A11LobusP.s Inteqr<lles 

GRADO DE E<'"TEGRACION 

A~O MODELO 

1984 1985 1986 

50% 50% 55% 

65% 70'\ 70\ 

65V.. 70~ 75~. 

70% 90% 90% 

70% 90% 90% 

Grado de Integración de 
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1987 en adelante 

60t 

70~ 

ooi 
90% 

90% 

Veh!culos Automotrices. 



"Artículo 11" S;tlvo !ns c¡tw i'<l producen o tl!l'l'.Jiln autorizarlas por la 

r;c;crctaría de C<>mr,rcio y Fomer1V• Inclur.trial para ¡<reducir, lL1s c•mpresas 

'J<; 111 f.lldtHltrÍd U:t1nínal tlO p<dr.'Íll fabri.Cilr COffifJOllente;i que produzca la -

inrl1wtriil de .1utr.•¡,in-tes. En c·d"'J rlc r¡ue esta última no puecla cumplir con 

lo~ r(:"quer.imir~nto~ dt~ la dem<lnda, la .~~ecrC?t.:JrÍa, previa opin iÓn de la co

rni.~;ión podr:í i111turizar a t>mpn:s<if.; de l.il indtwt1:L1 tcnninill ,1 la filbricil-

r:i.ón de cornpr)n«r.t<~!; aut:ornotr]c.'.'::.;, adicionaJPs d los que yJ. f'ruducPn o ten 

qa.n aprotJ,HJnn ¡mra producir, ClittJJdo !il~c1 benéfico pard 1;1 economía dt"'l.1 

p~JÍ:; y piH"d ,.1 .-!(~'ia1·ro.llo d(! l 1 inrlu~trL.1 ndcir;nal., njcrnprn qu(• sn cornpr~ 

mr~tan tl 101:1ra;r "'.iCillct~i \ ntPt"fl•lC..: irJnaJ.ns de p?:OdUCCÍÓn, a df.~St l!léll. la mttyor 

l"°'rl•J do Ll ¡;r··,·lucr;irín itutoriz:d.:i a la exportación y a cumplir los otros 

r~~uisilo~ que fije la secretar!~. 

"Artículo /.llº J"1!; empr,_,¡;,1!; de la industria de autopartPs deberán milntener, 

I•.Jra cadil l.Ínc·it dr• producto un gradri de integración nilcionill mínimo en los 

tfirminos ~d.q1Lic·11t(~s: 11 

Aflo W)DELO 

l'.lfl4 

l'J85 

l 'J86 

l'.Hl7 •ln adelante 

GRADO DE IN'rEGRACION 

soi 
~O't 

55'!. 

GO'l:. 

Grado de Integración de la Industria de 

Autopart•'s. 

1><11-.1 las c:ompaiíÍit: de .iutop.1rtP:c; y entre c~llas las de hule estos cuatro -

.1rtÍr;1¡lm~ cnci.f!rran bl'neficio!; y ohlig;tcioncs de vital importancia. 

1\1; f -;u vt> r.¡uo en el Artículo .l" se exigo a las armadora¡; una rcclucción 

el" l í11eil'i y morklos, 1.o que es rl0 r¡ran uti l ídarl para las empresas dc 

.1<1V•¡<art.c,:; 1 lil~; n1;1Jes pueden h:icer de un mimno grupo de piczils grilndes_ 

l i r11 jfHJ de~ r.1nJd1tr;ci0n q11c• ab.:.tun su~ costoH. 
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Es to ·1 i cmP a resol ver P l ma 1 qu1> sufrc>n las proveedoras de partes a u tomo-

trices, las cualc~ se enfrentan al problema de hacer grandes inversiones 

1!!1 mo1Jr~9 hcrramentztl(!r;, cle~iarr·ol lo~;, eutrc:·nrlmiento riel pcrson(1l etc., --

muchü!> cJp f•l la~; rif.~cidon no fr.tlJ1 ic.:.r, por nn H1!r costPahlP y d1~j.-1n abiertas 

las piJ1~r• .. 1E• <71 1~1 impoct.:ición cur. la cnnsPcuentt1 fü!Jtl de divi~.:;.J.s. 

El f,rtículo Sº, ¡,or 11u !'arte SP'.1.1la los porcentajes obliqatorio!> ele intc

qració11 11acioriil!, lr; cual oblL¡a a las c1rrnadoras a reducir sus importaci~ 

rH'~3 y aum<;ntar v 1 consumo de p.:i1·t1~s nacionales. 

1-:,;to clos<k lu<:qo beneficia a los fabricantes de partes nacionales inclu--

yr,mlc; Jos do par-les <.le hulé, qui·~nes pueden der;plazar a los proveedores -

O)(t:r<lni•:roLl, lo cual es de gran .1yud¡¡ ;il paÍ!; para evitar la salida do 

divisas. ll•,scle lu<~go nn esto punt:o queda implicada el sentido de respon-

!Jabí 1 iclarl del fabricante tic parte:; automotrices quien debe esforzarse en 

proveer lLL canlidad y calidad ''T:i•1alcnte a lil del proveedor extranjero -

y no debe ilprovPchar el rec;paldo :¡ubernamcntal para cntrc<Jar una menor ca 

l·:l 1irt.í'.cu lo 1. l º, t;1mbión ¡wot:r-q•• ,¡ las cmpr<'"ª'' do Aut.opart.,,;, y¿¡ <JUP - -

d<J de mr.\nuf.1clln·r~rns de pi1rtf~s diltomotriccs, a menos de que :1<:pit:llos no -

J;1s pu1>dan fabri,:ar por falta d1" :::apacidad, maquinaria, calidad o tccnolo 

qÍa. 

!·' i.11;,] mcnt<• {!l. 'lr t rcu lo 20º , irr.¡• l ica la obligación de las empresas do au-
1 

t.n¡•;11·tt.•;1 !•<ira incrom<rntar su qra:-io de in\:cqrilción nacional. 

En r·l caso d(d t.ipo de purtc~s dL"'h\.1le que se incluyen en este ·:-studio, di

ciiu'.; ni.v" l•:!; Jt> inteqr<1ciiín son r·:·rfcctament<• •1 lcM1zables r:-n la :nayoría -

dr~ L1s ¡1Lezllr~ ~1utnrnotr1c1.!H. Exif=.tü un }'(Yfllt~r-10 q·t'\l}).J dfl piC'Zil~ qun requi;:_ 

re de: l~L'j!:t0merq!": muy específicos que soln .se fcibriciln c:!n ·~l c·xtri1njcro, 
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pero dicha ¡,ropon:ión ~¡e pu.,,ie compensar con una inteqración en otras

p.1rt;cr; ouperinr ill Güi que es -::1 máximo que fija la l•:::: par.; el año de 

1 '3Jl7. 

Datos de lú~J ·1Pnt;,~; <IL~ 111 In:?~;:;~ria Automotriz en lo~;; "'.~lti:-:'_;S años ---------------- --------
;;e reuabiÍ c·st., información '°" la AMII\ (Asociación Mexi.::ana ":e la lmlus 

tr i.1 Automotriz), c¡uion¡,r. se:""i:llan en su boletin de Er.éc."O !e: 1984 tex-

1".ual1nl~nt1•: 11 El aiin de 1rH)'J ··!\~': <1caba d1:? concluir.· c::1 ..:.:.nsi·!e;ruclo como-

r~n 19B2 y que .1;t:" aqudi.zú tod-.·:;r1 mán durant(• 19H3, e~ r.::n e:·>te último u 

1lo cuandc) ili~!.;f.iués d1? que •-·l !'. r .B. m:u1ifestó una ta::;a -.;.01 -0 .. 5<.f, un at1o 

unti_!!i, cerrLlr.1 ahora seqún : ~ '/1~·rsas fucntc~i Qspocial i ~:31:das (."Un una LLt-

ja que osuilnr5 antro el l.~~ y el 4.7i" 

"J,;¡ ínflacÍÓil cluranto ol clflC :-ccientc111ente transcurr1:::;i Si"';[Ín C1l [lanco 

<1<1 México, alcanzó el R0.8~. lo que siqnifica una re-'.i•.;cci6n de la m.i.s-

ma ele 1H ¡runtos n la prcsunta~a el año anterior (1982!. ~e obGtante es 

t() l.eoqr" la opi.nión qcn•!ral lZ·1d11 es que Ja .inflación ;;-ir.¡c:r: ,.;ien<lo derna 

n6micos ner¡atjvo~1 mús difícil.:.·~; de superar; mientras HO s·:: logre con-

Lrolarla se con!;tituir5 en el abst5culu m~s alto l~l~~ qt1e ~.1 cconomra-

'
1Enmt1rc:zvJn í}n tod.-1 e'j tu ~; i t'..;.ár.: ión r.1uc conllevó entr.c- cJt:-a::; cosas .. , qu(~ 

la pobl.:H;i<Jn .•:ufrierl1 una :zr,J'.'l1 pérdida en su poder ~1dqui:=--:it.ivo, lo 

lnt:i<.lió <Jn la demanda de b1e:H_~s dur1.1'lt.n·os. La indu·3-:..:-i11. ~~.;rminal al fi 

de .Lo~·; doce mer;es recicnte~:.ente transcurridos y a ~:.:xceF·::6n dü dicicrn

l;re no hubo otro mes qu11 reb-1s\1ra <.~n volÚmen a las .:·1 fr:is registradas-

durante ,~1 aiio de 1982. í-".::~ ,::onsiguiente, las vent . .::.s arr!;;Jan una diAmi 

nucj6n del 41.Sl con el ~u=.~ ic comparación (1982), "cos C:escensos miÍr; -

ftH~l' tos se rcqistr.nn en i.-.,~ :;1~qmcntos de camiones, :rnctc,camiones y a~ 

LobtHJC!i i nteqrn 1 t!!J. En l.:1 \·t~nt.:.i de tractores agrícc las .5e presentó el-

mi.~>mo ff~nórneno, p.ir.1 1')8J el vol(nncn representa et :»9i del total vendí 

do un año antCl~;" 
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é'll J.1 >1 ic¡ulo11h· 1:,1blii; 

19'77 

l 97 1J 

191JO 

19fl1 

1982 

191l3 

VO!.lJMEN DE 

VEtJT/\S 

361,0?.8 

425, ;~31 

464, 411 

571 ,'l13 

4Gr., r,r,3 

272 ,81 ', 

V l\H I l\C lllN ------

+24. 82 

+17.78 

+ 9. 21 

+22.95 

-18.97 

-41.54 

Como so ob!lorva C>n lo~; diltos JH"Op•rcinnados por la N-II/\,el panoramil no 

os muy prornnt·erJor flilY'il lil indu:-:lri<l /\11tomotriz y pnr coni;iq11ü•nte pilra 

lil d•: Autop¡¡rt1•n 1!ntri· ullit:i Li clf.' 1•i0z.1n <i<' liul0. No )i:1y d.1t.0~1 en L1-

/\MIA de· J,-i,; proyr,r;cione:> .1 f•iturn di' <":ta riit.11ación, rlr.·bidu ;1] com¡x>r-

t:amienlo tan ,_·rrittico du L.Hl VPJJt.JH¡ !;in <!mbarqo : .. e ohta!rVo 1~n ul mes-

<fo dici1~rnbr.e rl•: l'JfJJ un incrvmr~nt:ci del 11.83't con n:~specto al mes ele -

noviembr" dnl rni~;mo afio, pt!ro ddem.ís sr.: observó que estP volÚrnen de di 

ciembre repn:•~mnta tamb.i0n un incremento con n•specto al mismo mes del 

éH]o d•? l 'JB2, lo cu1d. eonsti tu ye una esper,1nza de una pronta recupera-

e ión par.1 el ;úio de 1 'l84. 

f'i.nalmc>nt:.:· c<1br• ~;eri.:1lar r¡ue L1 inclu!;tria. de /\utopartes de Hule se ve> ~ 

fr.•et¡¡da !:er ii11nr!nte ¡1or esta c·d ttiación por la que pasa la industria i\u-

tornotri~; sin nmbargo existc:n otras opciuncs como laf; pur.trs at1to;;iotri_ 

cos de h11l.e para el mercado ,¡,_, refaccion•2s,cl cuol J.cios dr• ostar de--

crccit:•nrlo rnurJ~-;tr¡¡ un ful.\rte crc~cimieuto, y.1 que los consurddnrr~s $(; han 

<:ornpr,ir uno nueovo. L.:i otra opción es la PXportación la cual se analL:,1 

en el uiquienle p~rrafo. 
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POH i.b Í l i,j,¡"'"JL•!¡ <~:_.,:~__:~l:_!...:.~!~~~ 

l'XÜ;ten d·-;5 camin(i!'J ¡i.:ira exportar ¡Mr~'"'' ,¡llt(lrnot_ricnu di' )lulr•,tlno de ~ 

ll<JH f!S ª'r;r.1 c~n qu(: L=t!i piPZilH van ínt--·qrarL1s <'1] automóvil y so hace 

.:i tr.iví,s -:í,, laH armarJr,ras, la:. c11alPs L··:¡.<'lrtirn ,;us unidades cornplr•tas

u.J extranJDro. El ot:ro camjnr) 0s la f.·xr....:-»:-t11ción directa ..1 di;;tribuicio-

J·:n lo qtH' ;;,,-, re f i<'rt! ;,! primer c11 so, ·l ·,0J.Úmc11 rfo par tec: dPpendp dP -

lirn unid.vi:::' 'lll(· la industria t.ermina ¡ ·:i:: vehf .. :ulos en 11<':'.xico exporta. 

/\ P!:lte n•:;í,''cto tamhiñn sr: z·ecabaron •l.Jc•;s en la N-IIl•, la cu..il inforí'la 

tr:!xtualmt!t;:.c (~n su b<Jli~·tin rle ünoro: " :''.':,r lo qtle loc::i a la export.a. -

ción d1~ t.__...~c: ol Lulo dC! 1 1)8·~ !jP 11cumul,1r0:r, 22,42r) unid;1dt!S f~n total,es

L•.: voli:ími:r. Sl'Jnifici1 1H1 in·:romonto cl1:l .:1.H'~ con respecto iil vol\.unen -

t!Xportauo r;n 1982, e inclu,;ivo supi!ra -3 ~ }81, YiJ. que el incremento con 

rr,np¡;cto a dicho aiio fu(, del 55.0~ .• " 

En cs;:.c caso y a difernncia de las vcnt.:is para consumo nacional, el ~ 

nonuna s<? prc:senta más prometedor. La ot~·a forma de exportación es la

fonna dirr:·-::::i. a las armador¿¡:; o distribuidoras en el extriJ.njero. En es 

te caso el :nercaclo de Estados Unidos es el destino lógico ya que cons

t i t.uy(~ A~ ~e-rcado más port1Jntoso do 1~utc:.:-:-,ó~1ilfHi y part2s autr)motrices

df"l todo ,~1 ~,unrlo con la. ventajc:t ildic.iona: d0 s~r el mil·.:; r·crcano. 

/\unquc: r]c:bido a la r;i.tu;ir:;f.:1 mund i<Jl el nc-rcado .uner.icano de uutc1móv1-

1 !.~~) twnb.i ~r. tuvo un clecre.:TH.:'nto on a1lo!.> p¿¡su~lO!-' a lu fechu do octubre -

rlt• 1983 r.e;str.llJa ya ¡;igno.o Ji! rncuperaciór. e inclusive pequeños incre

mc·ntos.Snl::> c:on el objeto de i l.ustrar lo dicho on los pán· ... fos antcrio 

res se pr.:;sentan alqunos da tos de los vd C:!nenes de automóviles fabrica 

do:; en Est~.bs Unidos (di'ltos de la Revis':a Time de octubre 24 de 1983): 

Autom6v1les Vendidos 

en Estados Unidos de 

Norterunér ica 

(Millones de Unidades) 
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1979 1980 1981 1982 1983 

a.s 6.5 6.2 5.7 6.B 



i':Htu!'J •1olÚtth~l11JH no lncl11yt'n ld Vt~nt,1 dt· ci1min111~s q1H! Pfl l<)H.\ fué i,l,-. 

2,6 millr>1ws. Cabe i\C[iffilr t.unhii!n <JlH' ol 11r10 .1utnmotriz <'11 fü;tad•>S u~ 

nidos lermi n<i C•l1 octubre. 

Ht•su 1 t", por conn<'cuc,11r: ia rle lo antcr ior ridículo el hablar dp una d is 

minución del vol1ímon d(~ ¡)¡1rtf~r; automotricns l!H Estados Unjdos, con res 

pecto a los volúrncne¡; nM'ionalP!l, ya que aún cuando lil situación er.i -

difíc11 i'<1ra la indu!;Lr i.1 Automotriz ltlnericana sus ni•1elcs dl~ filbric:a

c i6n r-:r;u 1 tan 'l Í<.¡aulescos comp.:irados con los nue¡; tros .Ante esto es po

rd bl <.' i,¡qilor.-1r l'<'fJllt'ñon sr,ctor•'EI de ese formidable ro.crearlo y ataca1-Jo:; 

r~11 ¡•riifl<>r lu•¡ar con una caliclc1d <lXCe¡-x:ional y 0n sequndn lU<Jilr con pr!l_ 

l'io•> compr:tit:ivo,;, lo c:u<1l e•; posible debido a la pilridacl de m:er.tril -

moneda con nl dó !.ar, 

Dichos merc,1clcir. pudrían, como una opción local j zarsf: cerca de la fron

terct, para rc'ducir al miíxirno el alto costo de lrn.: fllltes Pll la Unión/\ 

merir:nn;.i. Hay qw' llilcnr hinc.1¡•ic~ para estor. pro¡:>Ónitos Pll la Citlidad -

d0 ltl~; pürtes ya que por rwt11rt1leza, (!Xifite 0u nl mr~ri;üdo ~moricano -

una r¡r.in d<:sco11fian2.a hac:ia 1111Pntr0s ¡irrnlt1t:to11, por con~;idcrarnos un -

puf.~; subdesat-roll..:ido. ;;1 .se IDqi·a presentar ante el l'.Js un P!.;t.ándar d1.~

C.1lidarl adecu<tr.lo a un pt·1•cio Vt'!nt.1joso, es seguro que se pueden conse

qu ir volÚmr~ne; muy inter1~sant(•S para exportación co:: los consiguien-

tes benPficio::; para li1 empresa fabricante dn autopil::tes y para el _oaÍ•; 

por el ingreno do divü;as. 

.• 23) 



1 • 1\ , V • F' E 1 <;E Mil 1\ U :·I 

r: o 11 t ro l '!'o ta 1 de l ¿; e .11 id ,1 rJ 

Compariía Editori,11 Cnntincntal 

Méxicn, 1')7rJ 

2. 'l'F.Ctl0LOG l A EN EI,,',STOMEHOS 

Confcren<:ia Grup•) Hulero Mexicano 

México, 1975 

3. IW. GEOHr;E G. WT!lSPBAH R.T. 

1'hc 'lanrlerb i 1 t Rubbcr llandbook 

Van<l,•rbi lt Com¡rnny 

Nr!W York 1 1 9BO 

4. AMERICAN SOCIETY FOR TESTING ANO MATERIALS 

Partes 23,24,34 y 35. 

5. MORTOM M. 

lntroduction to Rubbcr Tcchnology 

USA 1 'Hí'l 

G. EIHICJJ I·'.R. 

Scicnce and Technology of Rubber 

Acadcmic Press Inc. 

London LTD. 1978 

7. :r.M. ,Jlll'AN,FKANY. M. GílYNI\ .JR,,R.S. BINGHAM ,JR. 

Quality Control Handbnok 

Me. Graw Jllll 1979 

ti. r:,COVll!O,l\.MEG!!RI 

Quality Assurancc Manual 

Industriill Prcss Inc. 1967 

9. UOLETIN • 217 A.M.I,A. 

/\soci¿¡ciún Mnxic;:ina de la .Industria Automotriz 
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