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INTRO DUCC O N 

El motivo de este trabajo es reunir infonnación acerca de los principales plásticos 

en los artículos médico-fannaceúticos,dentro de los cuales se encuentran los equipos 

especiales para venoclisis. 

Una infonnación adecuada y su evaluación fisicoquímica pueden evitar ciertas incom­

patibilidades entre el producto y el material,la pérdida de estabilidad química y 

física,la adsorción 6 absorción de los componentes del producto,interferencia en el 

análisis ó bien originar toxicidad. 

Para poder cumplir con este tipo de problemas sugiero c¡ue·:·se lleven a cabo las nor 

mas de calidad que se establecieron en Abbott laboratories de México;para poder 

cumplir un elevado producto de calidad para equipos de venoclisis. 

Para poder lograr este trabajo se dividió en varios capítulos. 

En el primer capítulo se dan :. .. ' generalidades de los materiales utilizados en lil fa 

bricación de este tipo de equipo. 

fnciicando qué son,la importancia de la relación estructura-propiedades y su forma 

de obtención. 

Y en los capítulos siguientes se dan especificaciones tanto de dimensión,visuales 

y evaluaciones fisicoquímicas de las diferentes partes que integran el equipo de 

venoclisis • 

re este modo traté de reunir la mayor infonnación de los materiales elegidos,para 

poder sugerir el empleo de estas nonnas ya establecidas en Abbott iaboratories de 

México,S.A. de C.V. 

Estas dependerán de la composición del material utilizado,de su tecnología de fa­

bricación y del uso que se les vaya a dar. 

Espero que el presente trabajo sea de utilidad para la Industria Farmaceútica , 

que nos servirá para entender la importancia del control de calidad de los materia­

les utilizados en este producto. 

Así cerno espero cpe sea de utilidad para todos mis compañeros de esta Facultad de 

QJímica,que se inician en los niveles de inspección en el área de control de calidad. 



A B S 

Tennopliístico que es obtenido por la polimerización de tres monómeros: 

Acrilonitrilo,llltadieno ·Estireno;lo que lo hace muy versátil. 

a}. -Monómeros: 

Acrilonitrilo futadieno Estireno 

.¡ 

Por lo general son los materiales "ABS" son :resistentes ,duros y rígidos ;además se 

encuentra un buen balance de otras propiedades como:Resistencia al calor,superfi 

cíe dura,resistencia química,propiedades eléctricas y facilidad de procesado. 

b). -Propiedades de resistencia química: 

Estos materiales no son afectados por el agua,ni sales inorgi1nicas,álcalis y mu­

chos ácidos,son solubles / ""onnan soluciones turbias en cetonas,aldehídos y ésteres. 

Son insolubles en muchos al:.:~·holes y disolventes orgánicos,pero estos últimos p..1e­

den causar reblandecimiento e hinchazón por contacto prolongado,al igual que los 

metales y otros plásticos,están sujetos a fuerzas de agriet~niento por agentes 

químicos que no tienen efecto sobre las partes reforzadas. 

Dentro de estos agentes químicos tenanos el ácido acético glacial,algunos aceites 

vegetales y algunos alcoholes. 

c).-Resistencia al medio ambiente: 

La pigmentación negra da una mayor resistencia al desgaste debido a los agentes 

atmosféricos.Las fonnulaciones negras eiqx.iestas al sol y a la intemperie en Flori 

da por dos afios,no mostró cambios significativos en apariencia y propiedades. 

Para aplicaciones al exterior que requieren de retención de color y lustre,mas 

allá del límite del plástico,usualmente se hará tllla recubierta de laca opaca resis­

tente (por ejanplo,película de acrílico),el cual es completamente compatible con 

el ABS. 
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d).-Efectos de la temperatura: 

El efecto de la temperatura sobre los productos de ioABS" depende en gran parte de 

la fuerza mecánica,que existe sobre el producto y de la naturaleza.ldel medio ambien 

te.Dentro del r;;ingo de temperatura de uso,las resinas "ABS'' ,muestran menor varia­

ción en propiedades que cualquier otro termoplástico. 

e).-Resistencia a la flama y al fuego: 

Los plásticos "ABS" son considerados como de quemado lento;no son altamente infla-

mables,lo que los hace resi~~ntes. 

BUTIL HULE 

Es un hule sintético obtenido por la polirnerizaci6n del isobutileno y una pequeña 

cantidad de isopreno en presencia de catalizadores "Friedel-Crafts". 

a).-Estructura química: 

b).·Propiedades: 

Es notable por su escasa penneabilidad a gases tales como oxígeno,nitrógeno. 

El polímero µ.¡ro es incoloro,inodoro e insípido y es es.table,siendo eléctricamen-
. 2 

te de alta calidad;además tiene elevada resistencia a la tracción (210-246 kg/cm , 

800-1000 i de elongación).SJ resitencia al desgarre y abrasión y sus propiedades 

eléctricas son semejantes a las del caucho natural. 

SJ resistencia a los ácidos y álcalis y otros canµiestos es excelente,se hincha 

fácilmente por la acción de los hidrocarruros del petróleo ,es muy resistente a 

los aceites animales y vegetales. 

La resistenéia del hule butílico a la temperatura ordinaria es relativamente ba­

ja,pero a 1 ooº e aumenta considerablemente .. 

Sis propiedades a bajas temperaturas medidas por el µinto de fragilidad y el µin­

to de congelación,son muy parecidas a las del caucho natural,pero el mínimo de re-

bote (-16~ J,es ruy inferior a la del caucho natural (-37.s0c). 
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CELOFAN 

El celofán es una hoja transparente de celulosa,la película de celofan consta 

pr6ximadamente de soi de celulosa regenerada y 14 ~ de suavizador (generalmente gli­

cerol) y 6i de agua. 

Existe el celofán hidrófobo (a prueba de humedad ) que se fabrica revistiendo el 

celofán simple con lacas impenneables o mezclas de resinas,cera y plastificante. 

Generalmente se fabrica en fonna de película transparente;lustrosa,delgada,flexible 

e impenneable. 

a).-Estructura: 

b). -Propiedades físicas y .• ~micas: 

Las propiedades físicas y q1ú icas del celofán tienen relaci6n con las de la celu­

losa,modificadas por la conducta de este sistema de tres componentes (celulosa,sua­

vizador y agua).La resistencia del celofán a la tracción es alrededor de 700 kg/cm2 

en comparación con los valores del caucho blando (35-42 kg/cm2). 

Una característica motable es su resistencia al desgarre inicial y su resistencia 

relativamente menor una vez que canienza el desgarre. 

El celofán transmite apróximadamente 90i· de la luz en la región visible del espec­

tro y la reducción observada se debe principalmente a la reflexión en las dos in­

terfases.Las propiedades eléctricas del celofán son las propias de un producto celu 

lósico,:;in embargo,la poca porosidad de la película regenerada le da mayor constan­

te dieléctrica y mayor resistencia dieléctrica que la del papel. 

Cuando está seco el celofán simple es notablemente impermeable a los gases conrunes 

pero no al vapor de agua;su penneabilidad a los gases y vapores hidrosolubles es 

proporcional a las solubilidades de estos gases en vapores de agua. 



CLORURO D E POLIVINILO 

Polímero cuya unidad estructural es el cloruro de vinilo,pero que también p.iede 

ser obtenido por la adición de cloro a cis-1-4-polibutadieno;resultando un polí-

mero semejante al obtenido por la adición cola-cola , cabeza-cabeza de los mon5-

meros de cloruro de vinilo. Siendo un polímero resistente al medio ambiente,inerte 

a los agentes químicos ,teniendo· resistencia eléctrica y a la oxidación,no infla­

mable y de fácil fabricación,es un material ampliamente utilizado en cualquier ti-

po de industria. 

a). -Estructura química: 

La adición de unidades de mon6mero de cloruro · de vinilo ¡:uede ocurrir en forma de 

cabeza-cola resultando posiciones 1,3 de átanos de cloro. 

-(cll1 t\.lCI ctl~CHcl \-
ºbien cabeza-cabeza,cola-cola,colocando los átomos de cloro en posicic:nes 1,2 cano 

sigue: 

b).~Propiedades: 

Serán luenos disolventes aquellos que tengan una alta capacidad de donar electro­

nes,tm bajo impedimento estérico para aproximarse a las moléculas del polímero y 

sufic-,.ente volúmen para conservar bien separadas las cadenas del polímero. 

Así encontramos cano ruenos disolventes del cloruro de polivinilo al dibutil fta­

lato y a la ciclohexanona entre otros. 

Existe además un gran número de disolventes que muestran acción sinérgica,como 

acetona-disulfuro de carbono,acetona percloroetileno y mezclas de aminas N,N -

disustituídas con éteres cíclicos,cetonas alifáticas,piridinas alcpilsustituídas 

e hidrocarruros aranáticos. 

A:teroperaturas mayores de 1 ooºc el cloruro de polivinilo empieza a descanponerse 
a una velocidad notable,bajo calentamiento el polímero libera ácido clorhídrico, 

convirtiéndolo en un material incoloro,quebradizo e insoluble. 

La velocidad de descanposición depende entre otras variables de la atmósfera cir-

cundante, la temperatura y el peso molecular del polímero;en una atmósfera inerte, 

el peso molecular del polímero aumenta desde el principio de la reacción,mientras 



que en presencia de oxígeno tiende a un mínimo,acmmás tienen lugar reacciones 

adicionales,talcs como la formación de peróxidos y clorocetonas,así como rompimien 

to de cadena y formación de ramificaciones vía radicales libres. 

c). -Propiedades químicas: 

La más importante reacción química del cloruro de polivinilo es su postcloración. 

El proceso puede ser llevado a cabo en Lll1 medio orgánico,cano en tetracloruro de 

carbono,a temperaturas moderadas bajo la influencia de irradiación UV. 

Al aumentar el contenido de L ioro,el producto se vuelve soluble y más tarde se reru­

pera por precipitación con metanol. 
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La reacción puooe ser también llevada a cabo en suspensión aruosa con adición de un 

agente tal cano el cloroformo o el tetracloruro de carbono catalizado por 'irradiación 

lN o un peroxisulfonato de acilo soluble en aceite. 

Las resinas postcloradas en solución tienen mayor solubilidad que las resinas trata­

das en suspensión,en presencia ,'e agentes tales cano cloroformo y tetracloruro de 

carbono.La diferencia se piensa es debido a la diferente distribución de las unida­

des halogenadas. 

&l tratmniento con nitrato de plata en ácido acético glacial a 65°c lleva la fonnula­

ción de acetato de polivinil. 

-ct+Ast.103-cHltao\\ " ·ocoCHs+~~l +'4~o3 
Los átomos de cloro pueden ser intercambiados por grupos sulfonamida,por la reacción 

de la resina en suspensión acuosa con sulfito de amonio y calentando el proch.lcto ais­

lado en presencia de catálisis de hidratación. 

POLIETILENO. 

El polietileno es un polímero cuya unidad estructural es el etileno,en g~neral se en­

cuentra ra:nificada y esto dará origen a una serie de propiedades fundamentales cano la 

dureza,flexibilidad,viscosidad,fusión,adherencia en el recubrimiento por estrusión. 

a). -Estructura: 

b) . -Propiedades fisicoquímicas: 

Una clasificación general distingue los polietilenos en tres rangos que :s~n: 



Baja Densidad ..•.....•..•.• 0.910 - 0.925 g/ml 

Media Densidad ........••.•. o. 926 - o. 927 g/ml 

Alta ~nsidad •••..•...•••.. 0.941 - 0.965 g/ml 

c).-Resistencia química: 

El polietileno es llll.lY insoluble e inerte con un gran número de agentes químicos. 

Se Jl.lede mencionar que su resistencia química es complementaria a la de los agentes 

o materiales metálicos. 

Es resistente al ataque de las sales orgánicas y sus soluciones ia soluciones alca-

1 inas y ácidas. 

A temperatura ambiente el polietileno es prácticamente insoluble en la mayoría de los 

disolventes orgánicos conrunes,cuando se trabaja arriba de 70°c,los polímeros en ge­

neral son solubles en algtll'r~ disolventes como:xileno,tolueno,acetato de amilo,tri­

cloroétileno,parafina. 

N:> obstante son insolubles en glicerina,éter,sulfuro de carbono,acetona. 

Es resistente al agua,excepto a temperaturas elevadas,a las aJales existe el riesgo 

de oxidación. 
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La absorción de agua de tma muestra de polietileno sumergida wrante un afio a tanpera­

tura ambiente,fué de solamente 0.15'/, en peso. 

La muestra era un disco de 5.3 cm de diíimetro y 1.0 nm de espesor,de índice de fu­

si6n 20 y densidad de 0.916 g/ml • 

Las soluciones que Jl.leden causar oxidaci6n al polietileno,son por ejemplo: 

Per6xido de hidr6geno (30. 0%) y las soluciones de pennanganato. 

POLIPROPILENO 

Es un tennoplástico,tiene gran resistencia y rigidez,excepcional duración al doblez 

y h.Iena dureza de superficie. 

No es afectado por la mayoría de los agentes químicos,sin romperse por tensión. 



Las propiedades dieléctricas son excelentes;tiene lx.lena resistencia a la abra­

sión,por lo que su apariencia atractiva persiste. 

a). -Estructura química: 

El polímero lineal del polipropileno tiene una estructura sanejante a las del 

caucho natural,solo teniendo sustituyentes metílicos;pero en lugar de ir liga 

dos a los carbonos con dos carlxmos intennedios,los metilos van sobre carbo-

~sostát.ica 

A táctica 

.Ei1 · fa polimerizaciál del polipropileno con catalizadores del tipo Ziegler se 

obtimen fácilmente dos fonnas de polipropileno a saber: ,,. . .• ~· 

La ordenada o cristalina (isostática) ;y la desordenada o mnorfa (atáctica), 

presentando 6sta última incapacidad de cristalizar .Esta incapacidad se traduce 

en propiedades físicas y plasticanecánicas inferiores. 
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El. polipropileno atáctico es l.Ul material elast6mero con menor temperatura de re 

blandecimiento,menor densidad y mayor solubilidad en comparaci6n con el polímero 

isotáctico.El grado de cristalinidad es de máxima importancia en los usos que 

implican _pequeña defonnaci6n, las propiedades afectadas sen: 

El m6dulo de elasticidad y la cllreza.Para las aplicaciones en que se necesitan 

polímeros rígidos o duros el grado medio de cristalinidad debe de ser alto. 

La presencia de material atáctico reduce la cristalinidad en conjunto,p.i.ede re 

<lucirse por extracción de hidrocarburos calientes. 

Peso molea.llar: 

Esta es importante para la resistmcia al impacto .Las muestras del polímero no 
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sen frágiles cuando contienen alto contenido de porción amorfa (mayor del mi) 

cualquiera que sea el peso molecular,mientras que las muestras con un grado de 

cristalinidad relativamente alta, son frágiles ruando el peso molea1lar numérico 

medio no pasan de cierto mín:imo. 

b).-Propiedades físicas: 

El polipropileno es el más ligero de todos los plásticos comerciales (densidad 

0.90).&i alto punto de fusión 168-171°c le da excelente res,istencia ténnica. 

En canparación con el polietileno de alta densidad,el polipropileno no tiene 

valores más altos en resistencia a la tracción,dureza;rigidez,claridad y en 

general una penneabilidad equivalente para gases y vapores. 

Los productos de polipropileno son más lisos y de superficie más lustrosa que 

los fabricados con polietileno. 

El polipropileno no es hi5 • -scópico y tiene excelentes propiedades dieléctri 

cas,incluso a altas freaien<~ 15 • 

. -
'c) . -Propiedades químicas: 

Se oxida a altas temperaturas (mayores a 100°c) con formaci6n de grupos de hi­

droper6x:ido en la cadena del polímero. 

La posici6n más vulnerable para el ataque por radicales libres es la del átomo 

de carbono terciario,que es el·átomo de hidrógeno menos estable frente a la oxi 

dación en un hidrocarburo saturado. 

El aumento de contenido de oxígeno del polímero (grupos carbonilo e hidroxilo) 

conducen a la alteraci6n del color ,aparición de olor,reducción del peso moleai 

lar y fragilidad. 

Se agregan pequeñas cantidades de antioxidantes adecuados (0.1-1 %) como pro­

tectores en la elaboración y uso del polímero en plásticos;además de la oxida­

ción ténnica oairre foto-oxidación relativamente rápida,cuando es ex¡x.¡esta a la 

luz solar,la cual puede evitarse mediante absorbentes de radiación ultravioleta, 

negro de carbono u otros pigmentos opacos. 



El polipropileno al igual que la mayoría de las poliolefinas cristalinas tie­

ne excelente resistencia a los disolventes,grasas,aceites,ácidos,álcalis y rru­

chos otros productos químicos corrientes.A temperaturas más altas por ejemplo 
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a 60°c con tetracloruro de carbono,trementina,benceno,disulfuro de carbono,alco­

hol isopropílico,el material presenta l:uena resistencia. 

d).-Usos: 

La alta resistencia química,es útil en los usos que requieren esterilizaci6n por 

vapor,cano los utensilios u. hospitales. 

El polipropileno fundido ¡uede hilarse en fibras cuya resistencia a la tracci6n 

y elongaci6n son equivalentes a las del nylon. 

La fibra o su mezcla con otras fibras es tma de las aplicaciones de mayor volú­

men del polipropileno;las películas para envoltura tienen mucho brillo y clari­

dad,cxcelcnte resistencia n' desgarre y a la tracci6n y l.Ula mejor resistencia al 

impacto que la del polietile1 · de alta densidad a temperatura ambiente . 

. La flexibilidad a baja temperatura es equivalente a las del polietileno de alta 

densidad y la película es nruy resistente a la penetración de gases y olores. 
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ESJUUlO flSILUQJl\llCO Da PERFORAOOR 

Descripción:Perforador. 

MATERIAL: Acrilonitrilo-butadieno-estireno. (ABS). 

REQJERIMIENTOS UE ACEPTACION: 

I.-EVALUACIOO DIMENSIONAL: 

Se evalúan las principales dimensiones señaladas en el dib.ljo de nruestra anexa No. 1 

II.-EVAllJACION VISUAL: 

a).-El perforador deberá esL~r libre de líneas de unión,moldeo incanpleto,aber­

turas de 0.1alquier clase a través de las paredes,las cuales podrían hacer fallar 

la prueba de fuga de agua bajo una presi6n de 2. O lb. 

b).-El perforador deberá estar libre de taponaduras en el diámetro interior. 

c).-El perforador deberá estar libre de rebabas en el p.mto de perforación 

(p.mta). 

d). -El perforador deberá est • libre de material extraño adherido mayor que 

750 micras en el diámetro. 

" e). -El. perforador deberá estar libre de rebabas adheridas mayores a O. 015 • 

f).-El perforador deberá estar libre de desviaciones ó extremos desp.mtados. 

g).-El perforador deberá estar libre de material insoluble en agua,tales cano: 

grasa,aceite en el paso del fiuído. 

" h).-El diámetro interior del paso del fluido 0.073 ,no deberá estar restringí 

do menos de 0.060
11 

en cualquier p.mto. 

i).-La p.mta deberá estar libre de defectos en la superficie,tales como: 

líneas de flujo,Jundimientos,marcas rugosas ó signos de fabricación deficien~s. 

j) . -La p.mta debe estar uniforme en color (no moteado o rayado en su apariencia) 

III.-EVAllJACIO~ FISICA: 

a).-La 0.1rva d€ .iJJfrarrojo de la muestra debe ser cualitativamente idéntica a 

la curva estárdar para el ca:q:uesto, ver gráfica No. 1 

IV. -MISCELANBJS: 

a). -Todas las cajas corrugadas de embarque deben estar identificadas de acuerdo 

a la especificación correspcndiente como:producto,proveedor,cantidad,fecha de fa 

bricación,código,etc. 



IDENTIFICACION AL ESPECTRO DE INFRARRQJO DE ACRILONITRil..0-BlITADIF.i'()-ESTIRENO. 

(A B S ) 

l. -EQ.JIPO Y MATERIALES REQ.JERIDOS: 

Espectrofotánetro Perkin-Elmer modelo 137 6 su espectrofot6rnetro equivalente. 

II.-IDENTIFICACION I.R. 
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1. -Cortar apr6x:imadamente 0.4 g de muestra en trozos pequeños y disolverlos en un 

tubo de prueba que contenga 1 O rn1 de tetrahidrofurano en baño maría. 

2. -Transferir solución suf:i., iente en una placa de vidrio para fonnar una película 

de 1.0 nrn (0.0010") de espesor. 

3. -Remover la pelírula utilizando agua 6 una navaja de rasurar y secar de 50-70°c 

por dos horas. 

4. -Colocar la pelírula en la celda del espectrofotánetro y registrar el espectro 

de infrarrojo de 2. 5-15 mir-·6metros y can!Jllrar con el espectro del estárdar para 

este compuesto. 

Las bandas significativas que indican la identidad del material son: 

3. O micránetros 

3 • S rnicr6metros 

4. S micránetros 

6 . 1 micránetros 

6.2 micránetros 

10.3 micránetros 

/IOTA:La tolerancia para cualquier banda 

significativa es de .:::. 0.15 rnicr6rnetros. 

Estas a.irvas deben de estar presentes y el resto de la curva debe ser cualitati 

vamente idéntica a la airva de referencia. 

La presencia de bandas extrañas 6 ausencia de bandas menores nos índica falta·'· 

de resolución 6 contaminación. 
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PERFORADOR. 

Figura No.1 
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ESfUDIO FISICDQUD!IOJ DE LA 1:AJ'A Da PERFORAOOR. 

DESCRIPCIQ"l: Tapa del perforador. 

~IATERL\.L:Polietileno. 

REcpERL\f!fillTOS DE ACEPTACION: 

I. -EVALUACIOO DIMFNSIONAL: 

17 

Se evalúan las principales dimensiones señaladas en el dibujo de muestra anexa No.2 

II. -EVAWACION VISJAL: 

A.-Lo siguiente es acunulativo: 

1.-La tapa debe estar libre de líneas de unión ó aberturas de cualquier clase a tra­

vés de las paredes. 

2.-La tapa debe estar libre de raspaduras,vacíos en el molde.cortes o 01alquier otra 

clase de defecto en el moldeo. 

B.-Lo siguiente es acumulativo. 

1.-La tapa deberá estar libre e:e deformaciones ó torceduras mayores de 0.0625" en 

~ a su longitud,no deberá estar desviada más de 0.0625" de la base a la punta. 

2.-La tapa deberá estar libre de rebabas que se extiendan más de 0.020". 

3.-La tapa deberá estar libre de defectos en la.superficie como:líneas de flujo,hun­

dimientos,defectos de moldeo u otros signos de un tenninado o acabado defectuoso. 

C.-La tapa deberá estar libre de defectos visib.les cano:raspaduras,defectos de mol­

deo,lllndimientos 6 decoloración. 

111.-EVAUJACION FISICA: 

A.-La tapa debe de resistir la prueba de igepal,sin que se presenten rupturas 6 es­

trellacbras. 

B. -La curva de infrarrojo de la muestra debe ser 01alitativamente idéntica a la rur­

va estándar para el com¡:uesto,ver gráfica :-Jo.2 

IV. -~IISCELANIDS: 

A. -Todas las cajas de enbarque deben estar identificadas cano lo indica la especifi­

cación. 



PRUEPA DE IGEPAL PARA IDLIETILENO. 

EQUIIU Y MATERIAL REQJERIOO: 

1.-Igepal CO - 630. 

z. -Partes de plástico ó extremos de la parte a ensrunblar. 

3. -Agua caliente para dilución de Igepal. 

4.-Recipiente de plástico ó acero inóxidable de trunaño apropiado. 

PROCEDIMIENTO PARA LA PRI.:PARACION DE IGEPAL. 

1. -Se coloca suficiente cantidad de agua caliente (volúmen medido) en un conte­

nedor rotulado. 

2.-Adicionar la cantidad correcta de Igepal por volúmen al agua caliente. 

3. -Remover ó agitar el tiempo debido para que el lgepal se lleve a completa di­

solución con el agua caliente. 

4. -A un galón de Igepal se , . lce con la siguiente fó1l111.lla: 

3217.25 ml de agua caliente. 

567.75 ml de lgepal. 

3785. 00 ml. volúmen en un galón. 

PROCED IMIFNTO: 

1.-Colocar la parte de plástico llevado a prueba bajo tensión de ensamble,con 

la parte del plástico ó extremo de la parte a ensamblar de similares dimensio-

nes. 

2.-1-bcer una inmersión en Igepal al 15i por un lapso de 4.0 horas~ 0.5 hrs. en 

un ruarto a una temperatura de 21-25°c. 

3. -llialquier evidencia de hendidura 6 cuarteadura de una parte probada hace 

de esto un defecto. 

18 



IDENTIFICACION AL ESPECTRO DE INFRARROJO DE POLIETILENO. 

EQUIPO Y MATERIALES REQUERIDOS: 

Espectrofotómetro Perkin-Elmer modelo 137 . 

IDENTIFICACION DE I . R . 

1.-Moldear por compresión una película de SO.O mm de diámetro y 

0.2 - 0.3 mm de espesor a una temperatura de 1S0°c. 

19 

2.-Colocar la película en la celda y leer al espectrofotómetro. 

3.-Correr el espectro c.~ I.R. de 2.5- 15 micrómetros y comparar el 

espectro del patrón para este compuesto. 

BANDAS SIGNIFICATIVAS QUE INDICAN LA IDENTIDAD DEL MATERIAL. 

3. 5 micrómetros 

6.9 micrómetros 

7.4 micrómet. ·s 

10.1 micrómetro, 

11 .O micrómetros 

13.7 - 13.9 micr6metros 

NOTA:La tolerancia para cual­

quier banda significativa es de · 

+ 0.15 micrómetros. 

Las bandas a 10.1 - 11.1 micrómetros son características de unas lí­

neas longitudinales de componentes de polietileno. 

En algunas muestras el material longitudinal debe ser de un tipo al­

ternativo y estas bandas deben estar ausentes,sin perjudicar la acep­

tabilidad del material. 

Las bandas pequeñas a 6.1 micrómetros generalmente estarán ausentes 

bajo estas condiciones,además debería utilizarse un criterio de iden­

tidad. 

Todas estas bandas deben presentarse y el resto de la curva debe ser 

cualitativamente idénticas a la curva de referencia. 

La presencia de bandas extrañas ó ausencia de bandas menores nos in­

dica falta de resolución ó contaminación. 
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ESTUDIO FISICOQUIMICO DE ADAPTADOR DE FILTRO DE AIRE. 

DESCRIPCION:Adaptador de filtro de aire. 

~TERIAL :Acrilonitrilo-butadieno-estireno. (ABS). 

REQUERIMIENTOS DE ACEPTACION: 

[.-EVALUACION DIMENSIONAL : 

Se evalúan las principales dimensiones señaladas en el dibujo de 

muestra que se anexa,No.3 

II.-EVALUACION VISUAL: 

22 

A9.- El adaptador debe estar libre de cualquier obstrucción en el 

diámetro interior. 

B~.-LO SIGUIENTE ES ACUMULATIVO: 

1.-El adaptador debe estar libre de líneas de uni6n 6 aberturas de 

cualquier clase a tra. ,'o:; de las paredes. 

2. -El adaptador debe es dr libre de hundimientos sobre cualquier 

~uperficie,excepto solo el 0.260" de diámetro exterior sobre el 

borde de la superficie. 

3.-El adaptador debe estar libre de secciones incompletas,defor­

maciones,curvaturas,hendiduras 6 cuarteaduras,afectando cualquier 

nivel de control dimensional y/ó la función de la parte. 

C.-LO SIGUIENTE ES ACUMULATIVO: 

1.-El adaptador debe estar libre de rebabas 6 cualquier obstrucción 

las cuales restrinjan el diámetro interior a menos de O. 060". 

2.-El adaptador debe estar libre de abertuvas extendiéndose a más 

de O. 020". 

3.-El adaptador debe estar libre de material extraño adherido mayor 

que 750 micras. 

4.-El adaptador.debe estar libre de rebabas mayores que 0.010" en 

el área. 

D.-El adaptador debe estar libre de material insoluble en agua 

tales como:aceite ó grasa en el paso del fluído del aire. 



E. -LO SIGUIE;.lTE ES ACUMULATIVO: 

a). -El adaptador debe estar libre de: 

1. -Fibras largas mayores de 1 .6.mm 

b). -El adaptador debe estar libre de defectos superficiales tales 

como:líneas de flujo,marcas rugosas,hundimientos 6 sefiales de un 

acabado defectuoso. 

III.-EVALUACION FISICA: 

1.-La curva de infrarrojo de la muestra debe ser cualitativamente 

iclentica a la curva patr6n para el compuesto~ver gráfica No.3. 

IV. -MISCELANEOS. 

23 

1.-Todas las cajas corrugadas de embarque deben estar identifica­

das como lo indica la especificaci6n como:Producto,proveedor,canti­

dad,fecha de fabricac1~~.c6digo. 

2.-Las cajas abiertas p~1~ el muestreo deben cerrarse,marcarse co­

mo:"Muestreadas para la inspección",y ajustar las cantidades de la 

caja-
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IDENTIFICACION AL ESPECTRO DE INFRARROJO DE ACRILONITRILO BUTADIENO . - . 

ESTIRENO . A B S 

!.-EQUIPO Y MATERIALES REQUERIDOS: 

Espectrofotórnetro Perkin-Blmer modelo 137. · 

II.-IDENTIFICACION I.R. 

1.-Cortar apr6xirnadamente 0.4 g de muestra en trozos pequeños y di­

solverlos en un tubo de prueba que contenga 10 rnl de tetrahidrofura 

no en baño maría. 

2.-Transferir solución suficiente en una placa de vidrio para far­

.mar una pelicula de 1.0 mm (O.OOlO")dEl espesor • 

. 3. -Re~over la petícula utiÜza~do agua 6 una n·avaja·de rasurar y se 

··car .de 50-70°c por dos horas. 
·.- 1 

4. -Colocar la pel ~CU.l.<> en la celda del .. espectrofo.tómetro y regms -

r trar el espectro de in.' . .-arra.jo de 2. 5-15 ·micrómetros y comparar 

con el. espectro del estándar· para este compuesto. 

Las bandas significativas que indican la identidad dei· material .son 

3. O micrómetros 

3.5 micrómetros. 

4. 5 micrómetros 

6. 1 micrómetros 

6~2 micrómetros 

10.3 micr'ómetros 

NOTA:La tolerancia·para·cualqui~r 

banda significativa es de + 

0.15 micrómetros. 

Estas curvas deben estar presentes y el resto de la curva debe ser 

cualitativamente idéntica a la curva de referencia. 

La presencia de bandas extrañas 6 ausencia de bandas menores nos in 

dica falta de resolución 6 contaminación. 
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ESTUDIO FISICOQUIMICO DE CUERPO DE FILTRO DE AIRE 

DESCRIPCION:Cuerpo de filtro de aire. 

MATERIAL: Pol ipropileno natural. 

REQUERIMIENTOS DE ACEPTACION: 

I.-EVALUACION DIMENSIONAL: 

Se evalúan las principales dimensiones sefial.adas en el dibujo de 

muestra que se anexa,1'10;4 

II.-EVALUACION VISUAL. 

A.-LO SIGUIENTE ES ACUMULATIVO: 

1. -El filtro de aire deberá estar libre de rebabas. que obstruyan 

e-1 diámetro interior de 0.18.0" a menos de O. 125" · 

2. -El filtro deberá estar libre de grietas,hendiduras ó aguj"eros 

en las paredes. 

3. -El filtro deberá estu completamente moldeado. 

4.-El filtro de aire deberá estar libre de marcas hundidas en exce-
' 
so,rebabas,deformaciones 6 torceduras en la parte interna y exter-

na. 

B. -LO SIGUIENTE ES ACUMULATIVO: 

1. -El filtro deberá estar libre de rebabas en exceso de O. 01 O" en 

las superficies internas,externas y en las paredes. 

2.-El filtro de aire deberá estar libre de aceite ó grasa. 

C.-LQ SIGUIENTE ES ACUMULATIVO: 

1. -El filtro de aire deberá estar libre de: 

a. -Fibras sueltas mayores de O. 0625". 

b. -Partkulas adheridas mayores que 0.030" ó aquellas que reduz­

can el espesor de la pared por más del 50%. 

2.-El filtro de aire deberá estar libre de líneas de flujo,marcas 

críticas,manchas,asperezas 6 áreas hundidas en cualquiera de sus 

pa rtcs. 



3.-El filtro de aire deberá estar libre.de rebabas on exceso de 

o. 01 O" en las superficies externas de la pieza. 

4.-El filtro de aire deber& estar libre de burbujas las cuales redua 

can el espesor de la pared por arriba del 50%. 

III.-EVALUACION FISICA: 

a.-El filtro de aire deber& estar libre de fugas,cuando este ensam­

blado con el material filtrante. 

NOTA: El uso de este méiodo es requerido solamente cuando sean de­

tectadas durante la evaluación marcas de hundimiento ó areas rugosas. 

b;-I.B curva de infrarrojo de la muestra debe ser rualitativa al est6ndar,gráfica No.4 

IV. -MISCEL·AN~OS: 

1.-Todas las cajas de embarque deberán estar identificadas como lo 

indica la especificaL · ín como:Producto,proveedor,cantidad,fecha de 

fabricación,c6digo. 
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IDENTIFICACION AL ESPECTRO DE INFRARROJO DE POLIPROPILENO. 

EQJIPO Y MATERIALES RFJ:PER,IOOS: 

Espectrofotánetro de infrarrojo Perkin-Ellmer modelo 137 • 

. IDENTIFICACION DE I.R. 

1. -Comprimir una película de apr6x:imadamente 2. O pulgadas de diametro y O. 0025" 

a 0.0035" de espesor a una temperatura de 350-400°F. 

2. -Colocar la película en h celda del espectrofot6metro. 

3. -Correr el espectro de infrarrojo de 2. 5-1 5 micránetros y c:anpararla con el es­

pectro patrón para este comµiesto. 

LAS lWIDAS SIGNIFICATIVAS~ INDICAN lA IDFNTIDAD DEL MATERIAL SJN: 

3.4 micr6metros 

7 .:O micr6metros 

s:1 micr&netros 

10.3 micr6metros 

~A:La tolerancia para.cualquier banda 

significativa es de ~ 0.15 micránetros. 

Estas bandas deben estar presentes, y el resto· de la rutva debe ser ruali tativamen 

te idéntica a la rutva de referencia. 

La presencia de bandas extrañas 6 ausencia de bandas nos indica que debe de haber 

contaminación. 
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ESIUDIO FISICDQ..llMICO DE WBO DE CLORURO DE KJLIVINILO PLASfIFICAOO. 

DESCRIPCIQ'\:Tubo de vinilo. 

MATffiL\L:Cloruro de polivinilo. 

REQJERDIIE.\'TOS DE ACEPTACION: 

I. -EVALlJACION DIMENSIONAL: 

32 

Las principales d:imensiones que se evalúan son el diámetro interior y el diámetro 

exterior .. 

II. -EVALUACION VISUAL: 

A. -El tubo debe estar libre de manchas 6 puentes en los cuales el diámetro inte-. 

l'ior wyo valor es de O. 138" no exceda O. 1 42" cano máx:imo. 

B. -El tubo debe estar libre de polvo y partírulas extrañas adheridas,así cano de­

fectos de extrusión. 

c.-El tubo debe estar libre~- ojos de pescado. 

D. -El tubo debe estar libre de '- rificios,grietas ó marteaduras. 

E.-La¡co1\centricidad debe estar dentro de 0.003"., 

III.-EVAUJACION FISICA : 

A. -La curva de infrarrojo de la muestra debe ser a.ialitativamente idéntica a la 

mrva patrón para el canp..testo;iver gráfica No. 5 

IV. -MISCELANEOS: 

1. -Todas las cajas corrugadas de embarque deberán estar identificadas cano lo in­

dica Ja especificación cano:Producto,proveedor,cantidad,fecha de fabricación,códi­

go. 



IDENTIFICACION AL ESPECTRO DE INFRARROJO DE CLO!lJRO DE P:'LI\'INILO. 

ECµIPO Y MATERIALES REQJEUOOS: 

Espcctrofotómetro Perkin-Ell. ner modelo 137. 

IDENTIFICACION AL I.R. 
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Cdrtar apróx:imadamentc O .150 g . de la muestra en pequeños trozos y transferirlos 

a un tubo de ensaye q.¡e contenga 5.0 ml de ciclohexanona. 

Tapar el tubo de ensaye y colocarlo en un agitador mecánico hasta que el plástico 

esté· canpletamente disuelto. 

Transferir 0.2 ml de la solución a un vidrio de reloj y dejar secar en un deseca­

dor de vacío toda la noche. 

Registrar el espectro de infrarrojo de la película resultante de 2.5-15 micránetros 

en el espectrofotómetro y ccrnpararlo al espectro de la a.Irva patrón para este can­

µiesto. 

EL SIGNIFICAID DE LAS BANU.\S _ 'lDICA LA IDENTIDAD DEL ~1!1.TERIAL. 

:3.4 micránetros. 

7.0 micránetros. 

7.5- 7.8 micránetros. 

9.2 micránetros. 

10.2 micrómetros. 

NOTA:La tolerancia para rulaquier banda 

significativa es de ~ O .15 micránetros. 

Estas bandas deben de estar presentes y el resto de la rurva debe ser rualitativa­

mente idéntica a la curva de referellcia;la presencia de bandas extrañas da lugar 

a una posible contaminaciC:n. 
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ESTUDIO FISIQ)QJIMICO DE LA C/ll>IARA QJENTA GOl'AS. 

DESCRIPCICX'l:Cárnara cuenta gotas. 

MATERIAL:Cloruro de polivinilo. 

REQJERIMIENTOS DE ACEPTACIOO: 
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Se evalúan las principales dimensiones señaladas en el dibujo de muestra anexa.No.6 

II. EVALUACICN VIruAL. 

A. -La camara cuenta gotas debe estar libre de metal. 

B. -La cámara wenta gotas debe estar libre de aberturas de rualquier clase a tra­

vés de la pared,las cuales p.iedan canprometer la esterilidad del paso del fluido, 

01alquier parte que ocasione sospechas de orificios debe pasar el siguiente exámen: 

canpr:imir la cámara ruenta ·gotas S veces,de tal manera que se flexione. el área sos­

pechosa,entonces se lleva a cabo la prueba de fuga con canpresi6n de aire de 1 O 

_· l(gf.an2. 

C. -LO SIGUIENTE ES ACIMJLATIVO: 

1. -La cámara ruenta gotas debe estar libre de aberturas en el diámetro interior. 

2. -La cámara ruenta gotas debe estar libre de rebabas mayores a O .100" en el diá­

metro interior,rech.iciendolo a 0.090'' . 

3. -La cámara ruenta gotas no debe tener secciones vacías,deformaciones,rechlpes, 

rompimientos que afecten cualquier nivel de control d:imensional y/ó función de las 

partes. 

4.~La cámara wenta gotas debe estar libre de rebabas en el diámetro exterior,en 

la línea de partición del molde.Los extremos abiertos de la cámara tratados ténni 

cainente por el proveedor para quitar las rebabas ruando sea necesario el plástico 

quemado 6 carbonizado no es aceptable. 

D.-1.a superficie final de la cámara ruenta gotas debe estar clara y no tener apa­

riencia de asperezas,rugosidades,lilecos ó IOClteado,tal que en su apariencia p.ieda 

ser concebido un desarrollo de bacterias (ambas condiciones a tma exposición exce­

siva y ataque de material plástico p.iede ser causa del efecto en la superficie). 

E. -LO SIGUIENTE ES Aa.JMULATIVO: 

1.-La cámara ruenta gotas debe estar libre de manchas negras adheridas,material 

e:1.-traño,ó burbujas mayores a 750 micras. 
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2.-La cámara cuenta gotas debe estar libre de material insoluble en agua,cano acei­

te 6 grasa. 

3.-La cámara cuenta gotas debe estar libre de decoloraciones ó nel:ulosidades excesi 

vas. 

4.-La cámara cuenta gotas debe estar libre de rayas ó marcas de abrasión. 

5.-La cámara cuenta gotas debe estar libre de rebabas adheridas,extendiéndose a lo 

largo de 0.535" de diámetro interior a 0.615" de diámetro exterior y acceso a tma 

área mayor de 0.015". 

F. -LO SIGUIENTE ES ACl.NULATIVO: 

1.-La cámara debe estar libre de: 

a. -Fibras sueltas más largas que 1.6 rrm. 

2. -La cámara 01enta gotas debe estar libre de defectos en la superficie tales CCJDO: 

Líneas de flujo,l»..Indimientos .'marcas rugosas. 

III. -E\'.ALUACIOO FISICA. 

a. -La mrva de infrarrojo de la muestra debe ser cualitativamente idéntica a la cur 

va patrón para el comp.iesto. ver gráfica No. 6 

IV. -MISCELANIDS. 

1.-Todas las cajas corrugadas de embarque deben estar identificadas cano lo indica 

la especificación c:ano:Producto,proveedor,Código,fecha de fabricación. 



IDENTIFICACION AL ESPECTRO DE INF.RARPSJJO DE CLORURO DE POLIVINILO. 

EC~Jiro Y MATERIALES REcpERIOOS. 

Espectrofotánetro Perkin-Blmer modelo 137. 

IDENTIFICACION AL I.R. 

PROCEDJMIENTO : (A). 

1.-Utilizar una proporción de 0.20 g de muestra en 5~0 ml de disolvente. 

Transferir la muestra a un ~ubo de ensaye que contenga el disolvente. 

La muestra deberá cortarse en pequeños trozos,sí la muestra es parte moldeada ó 

pelírula. 

NOTA:Los disolventes adecuados para el cloruro de polivinilo son:Dicloroetileno, 

tetralúdrofurano y ciclohexanona. 

2. -Disolver eJI cloruro tleq~Li\tinil<lce?IcJ:as fonnas siguientes: 
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a). -Tapar el tubo de ensaye y colocarlo en un agitador hasta que el cloruro de poli 
,· \_ ·•' -

vinilo esté disuelto. 

b).-Calentar con ruidado en tm baño de vapor widando de no hervir en exceso. 

3.-Transferir 0.3 m1 de cloruro de poliv:inilo en solución a un vidiio de reloj 

para formar una pelíalla delgada de aproximadamente 0.025 llDD de espesor. 

4.-CUidadosamente secar la película ·preparada y remover todas las trazas del di­

solvente. 

5.-Correr el espectro de infrarrojo de 2.5-15 micr6metros (4000-625 cm-1) en el 

espectrofotánetro y canpararlo con, el espectro patrón para este can¡:uesto. 

METOOO ALTERNATIVO: (B). 

1.-Canprimir una película de apróximadamente SO.O nm de diámetro y 0.03 mm de 

espesor a una temperatura de 175-200°c . 

2.-Correr el espectro de infrarrojo del resultado de la pelíwla de 2.5-J;S micró­

metros (4000-625 cm"1) en el espectrofot6metro y canpararlo con el espectro del 

patrón para el comp..testo. 
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LAS MNDAS SIGNIFICATIVAS ípE INDICAN LA IDINl'IFICACIO:-J DEL ~.fATEUAL: 

3.4 micránetros. 2941 -1 cm • 

5. 8 micránctros. 1721 an -1 

7.0 micránetros. 1429 cm -l. 

7 .5 - 7.8 micrómetros. 1333-1295 cm-1. 

9.3 micrómetros . 1076 cm - ¡ ~. 

10.4 micrómetros. 962 -1 cm • 

NOTA:La tolerancia para cualquier banda significativa es de!_ 0.15 micrómetros. 

Estas bandas deben de estar presentes y el resto de la curva debe ser cualitativa­

mente idéntica a la rurva de referencia. 

La presencia de bandas extrañas 6 ausencia de bandas menores indican la presencia 

de falta de resolución ó contt1111inaci6n. 
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ESWDIO FISICO(UIMICXJ DEL ADAPTADOR DE AGUJA. 

DESCRIPCION:Adaptador de aguja. 

MATEUAL:Metacrilato de metilo. 

P.EQJERIMIE'ITOS DE ACEPTACio.~. 

I. -EVALUACIOO DIMENSIONAL. 

.\1 

~ evalúan las principales dimensiones señaladas en el dil:ujo de lllllestra anexa. No. 7 

II. -EVAilJACION VISJAL: 

A. -LO SIGUIENTE ES ACLMULATIVO: 

1.-El adaptador debe estar libre de moldeo,marcas de hundimiento ó trazas de disol­

vente en la superficie que afecten las función de las partes. 

2.-El adaptador debe estar libre de defonnaciones 6 torceduras. 

3.-El adaptador de aguja debe estar libre de rupturas,hendiduras 6 agrietamiento. 

4.-51 adaptador debe estar libre de cierres 6 pasajes obstruídos en cualquier par­

te del diiímetro interior. 
,r- • 

5 •. -El adaptador debe estar libre de rebabas en el extremo del tubo,que afecte el 

ens~ble. 

6. -El adaptador debe estar libre de rebabas en el diámetro interio de O. 075" el 

cual reduzca el diámetro a 0.060". 

7. -El adaptador debe estar libre de. burrujas en la ¡:xmta del mismo en el area de 

soporte que p.Idiera causar que el adaptador se rompa ó fracture al utilizarlo. 

B. _LO SIGUl~TE ES AClNULATIVO: 

1.-El adaptador debe estar libre de rebabas mayores que 0.005" excepto en el in­

terior de la cavidad. 

2.-El adaptador debe estar libre de aceite ó grasa. 

3.-El adaptador debe tener color unifonne en claridad y color. 

C. -El adaptador debe estar libre de rurbujas adheridas en el área donde termina 

la tapa. 

D. -LO SIGUIENTE ES AClMUL4.TIVO: 

1. -Las partes deben estar libres de: 

a). -Fibras superficiales mayores que O. 0625". 

2. -El adaptador debe estar libre de defectos tales como:· 
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lineas de flujo,marcas ásperas 6 áreas hundidas en ~alquier parte. 

III.-EVAUJACION FISICA. 

A. -Las partes de la muestra deben pasar la prueba de vapor • 

B.-La air1;a de infrarrojo de la muestra probada debe ser 01alitativamente idéntica 

a la airva patr6n para este compuesto. ver gráfica No. 7 

IV. -MISCE.Ai'IBOS. 

1.-Todas las cajas corrugadas deben estar identificadas cano lo indica la especifi­

cación como:Producto,proveedor,cantidad,código,fecha de fabricación~etc . 



PRUEWI. DE VAPOR PARA PARTFS DE METACRILATO DE METILO. 

I. -EQUiro Y MATERIALES REQUERIOOS. 

1.-Contenedor de vidrio 6 de acero inoxidable apropiado para las nruestras. 

2.-Metil-etil-cetona. 

3. -Malla de acero in6xidable No. 12 • 

II. -PIDCEDIMIFNl'O. 

A. -Colocar las partes en lllla malla de acero in6xidable que se encuentra dentro del 

contenedor. 

B. -Agregar apr6ximadamente 25. O m1. de metil-etil-cetona dentro del contenedor sin 

que toque la malla. 

C. -No pennitir que la metil-etil-cetona entre en contacto con las partes de la nues 

tra. 

D. -Tapar y pennitir que esté en un cuarto a una temperatura de 21-2S0 c por apr6xi 

madamente una hora. 

E. -Abrir e inspeccionar las partes para observar ruarteaduras 6 hendiduras. 

F. -llialquier evidencia de ruarteadura ó hendidura es un defecto. 
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IDENTIFICACI{lll AL ESPECTRO DE INFRARROJO DE METACRILATO DE METILO. 

l. -E~IPO y MATERIAL ~roo. 

Espectrofot6metro Perkin-Elmer modelo 137. 

II. -IDENTIFICACION DE I.R. 

44 

A.-Cortar 0.3 g • de muestra en pequeños trozos y disolverlos en tm tubo de ensa­

ye que contenga 9.0 ml. de tetrahidrofurano en baño maría. 

B.-Transferir suficiente solución en una placa de acero inóxidable para formar una 

película de (O. 0005". ) de espesor. 

c. -Remover la pelírula utilizando agua ó lDla navaja de rasurar ruando sea necesario. 

Sí se utiliza agua,secar a 50-70°c por 2.0 horas apr6ximadamente. 

D.-Colocar la pelírula en el espectrofotéimetro. 

E.-Correr el espectro de infrarrojo de 2.5-15 micrómetros y canparar el espectro 

del estandar para este Comp.Iesto. 

BM'1DAS SIGNIFICATIVAS ~ INDICA.'l LA IDOO'IDAD DEL MATERIAL. 
j ., ., 

. 3. 38 micránetros 2960 an -l. 

5. 78 micrómetros 1760 cm-l, 

7.81 - 8-06 micrómetros 

8.33 - 8.77 micrómetros 

13.33 micránetros 

1280 - 1240 an-1• 

1200 - 1140 cm-1• 

750 cm-l. 

NafA:La tolerancia para las bandas significativas es de.:, 0.15 micrómetros. 

Estas bandas deben estar presentes y el resto de la rurva debe ser rualitativamente 

idéntica a la rurva de referencia. 

La presencia de bandas extrañas ó ausencia de bandas menores da lugar a falta de 

identificación ó contominación. 
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ES11JDIO FISiooqJJt.!I()) DEL BJLOO DE INYECCION. 

DESOUPCICN:fulbo de inyecci6n. 

MATERIAL: futil-lrule. 

REQJERIMIENTOS DE ACEPTACION. 

Se evalúan las principales dimensiones señaladas en el dil:ujo de muestra que se 

anexa. No.8 

II.-INALUACICN VISUAL. 
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a.-El b.llbo de inyecci6n debe estar libre de agrietamientos,hendiduras u orificios 

en las paredes. 

b. -El bulbo de inyecci6n deberá estar libre de secciones incompletas ,las cuales po 

drían interferir con la funci6n de las partes. 

c. -El bulbo de inyecci6n debe estar libre de lnmdimientos mayores de 1 /8 " en 

longitud. 

d. -El bulbo de inyecci6n debe estar libre de rebabas en las partes tenninales. 

e.-El b.llbo de inyecci6n debe estar libre de material extraño adherido mayor que 

750 micras. 

f. -Las paredes deben estar libres de manchas menores a O. 020". 

g. -El b.llbo de inyecci6n debe estar libre de areas esponjosas (aire atrapado). 

h. -El b.llbo de inyecci6n debe estar libre de asperezas 6 exceso de cortes 6 re­

babas mayores a 0.025". 

i. -El b.llbo de inyección debe estar libre de manchas insolubles en agua, tales como 

aceite,grasa 6 tizne. 

j. -El bulbo de inyección debe estar libre de fl01·eaci6n 6 escarcha. 

k. -El bulbo de inyecci6n debe estar libre en el diámetro interior de: 

1.-Fibras sueltas mayores que 1.6 mm. 

Ill. -EVAWACION FISICA. 

a.-El bulbo de inyección debe estar libre de desprendimientos de color,los cuales 

decoloren el tubo de vinilo,esta prueba se realiz~ ensamblando longitudes de tubo 

cortas de 0.100" x 0.138" a 10 bulbos de :inyección. 



Colocar las nruestras en tm recipiente sencillo y condiciones de 70°c :_ 3. oºc.; 

durante 24.o horas. 

IV. -MISCELANBJS. 

A. -'fo:las las cajas de embarque deben estar identificadas cano lo indica la orden 

de compra y/o especificación. 

B. -Todas las cajas abiertas des¡:ués del muestreo deben ser selladas de nuevo y mar 

cadas con la leyenda '~luestras para Inspección";y ajustar la cantidad de la misma. 

/ 

'-._.' 
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ESI11DIO FISIOJ<1JIMICD DEL CCA'JECTOR FWSH. 

DESCRIPCICN:Conector flush. 

~IATERIAL:Polipropileno y copolímero de polietileno. 

RE~IMIENTOS DE ACEPTACION. 

l. -EVAllJACION DIMENSIONAL.: 

Se evalúan principalmente las dimensiones siguientes: 

A. -Espesor de la paroo. 

B.-Diámetro exterior. 

C.-Diámetro interior. 

D.-Lbngitud total. 

II. -EVALUACICN VISUAL. 

A.-El conector debe estar libre de hendiduras u orificios a través de las parooes. 

B. -LO SIGUIENTE ES AOJMUI.ATIVO. 

1 • -El conector debe estar libre de material extrañ.o desprendible mayor que 7 50 mi• 

50 

· eras en e1 diámetro exterior, la rual no µiede ranoverse por el procedimiento nonnal 

de lavado. 

2.-El conector debe ser cortado paralelamente y no debe estar desnivelado. 

C. -El conector debe estar libre de rebabas mayores que O. 01 O". 

D. -LO SIGUIENTE ES AClNULATIVO. 

1.-El conector no debe estar decolorado debido a degradación térmica. 

III.-EVALUACICN FISICA. 

A. -La 01rva de infrarrojo del compuesto debe ser 01alitativamente idéntica a la 

01rva estándar para el canpuesto. ver gráfica No.9 

IV. -MISCELANEOS. 

Todas las cajas corrugadas de embarque deben venir identificadas como lo indica 

la orden de canpra y/6 especificaci6n. 
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IDENTIFICACION AL ESPECTRO DE INFRARROJO DE POLIPROPILENO Y COPOLlMERO DE POLIETILF.NO. 

aprro y MATERIALES RE(pERIDOS. 

Espectrofot6rnetro Perkin-Elmer modelo 137. 

OOCEDIMIENTO. 

1. -Moldear por compresión una película de apróximadamente 50. O nm de diiímetro y 

0.0020" de espesor a una temperatura de lSO - 200'Q<&:. 

2. -Colocar la película en Wla celda del espectrofotánetro ó instrumento equivalen 

te. 

3.-C.Orrer el espectro de infrarrojo del resultado de 2.5-15 micr6metros (4000 -

625 an -l) y compararlo con el espectro patrón para este com¡uesto. 

lWIDAS SIGNIFICATNAS cpE INDICAN I.A IWITIIW) DEL MATERIAL. 

3. 4 micrómetros 2941 cm-1• 

6. 9 micránetros 1449 cm-1• 

8. 7 micrómetros 1149 cm -l. 

1 O. O micrómetros 1000 cm-1• 

10.3 micrómetros 971 -1 cm • 

11 . 1 micrómetros 901 -1 cm • 

1 1 • 9 micránetros 840 cm-1• 

12.4 micrómetros 806 cm-1• 

13. 6 micrómetros 735 cm-1• 

IDTA:La tolerancia para o.ialquier banda significativa es de .:!:_ O. 15 micr6metros. 

Estas bandas deben éstar presentes y el resto de la curva debe ser cualitativamen 

te idéntica a la curva de referencia. 

La presencia de bandas extrañas ó ausencia de bandas menores indica problemas de ' 

identificación 6 contaminación. 
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ESIUDIO FISICOQUIMICXJ DE LA PRB-lS<\ MICRCMIITRICA. 

DESCRIPCICN:Prensa micranétrica. 

Mt\TEUAL:Tornillo y rnerpo:nylon ; hembra de tornillo:Polietileno. 

Rf4.JERIMIEN105 DE ACEPTACION. 

I.-EVA11JACION DIMFNSIONAL. 

Se evalúa solamente el diámetro interio,que es donde se inserta el tubo de v~ilo. 

II.-EVAlllACION VISUAL. 

A. -La pinza debe tener colores azul y blanco cualitativamente idénticos a ruestras 

patrón. 

B. -ID SIGUIOOE ES .AOMJLATIVO. 

1.-La pinza debe estar libre de rebabas 6 cualquier otra obstiucción capazade coY­

tar el tubo 6 hacer la unidad inoperante. 

2. -La pinza debe estar libre de plástico blazxlo en las tuercas. 

3. -La pinza debe estar libre de fibras cortas. 

4. -La fibra debe estar libre de tapmes en el orificio del tubo de vinilo. 

5. -La pinza debe estar libre de abert:Uras ó cavidades en las paredes. 

7. -La tuerca de la pinza deberá girar librenente. 

8.-El tornillo deberá tener wia fonna completamente moldeada y-estar ensamblada al 

cuerpo de la pinza. 

9. -La pinza deberá estar libre de rebabas no mayores de O. 020" en la superficie de 

apoyo del tubo ó filamentos q.ie afecten su uso. 

C. -La pinza deber.á estar libre de defecto de moldeo,rurbujas que excedan 1 /64", 

material ad.herido mayor que 1 /32" ,manchas insolubles en agua tales cano: 

grasa,aceite 6 alguna evidencia de fabricación deficiente. 

D. -LO SIGUIENTE ES AOThULATIVO. 

1.-La pinza debe estar libre de material extraño suelto en exceso,es decir:plásti­

co suelto,cabello,suciedad,fibras de papel,etc. 

2. -La pinza. deberá estar libre de barreras mayores de O. 030". 

3. -La pinza deberá estar libre de rebabas en la superficie de apoyo del tubo sobre 

el tomillo ó sobre la tuerca dende se efectúa la fuerza. 



5.-La pinza debe estar libre de defectos excesivos en la superficie tales cano mar 

cas de arrastre, líneas de flujo 6 marcas de hundimiento. 

III.-hYALUACION FISIC~. 

A. -Las pinzas deberán pasar la prueba funcional. 

B. -Las pinzas deberán cerrar al tope {apretando moderadamente). 

C. -La tuerca no deberá tener despojos de fibras. 

IV. -MISCELANEOS. 

a. -Las cajas de embarque dberán estar identificadas cano lo indica la orden de com 

pra ó especificación:Producto,c6digo,,cantidad,proveedor,fecha de fabricación,etc. 
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PRUEBA Fl.NCIOOAL DE LA PRENSA MiffiCl\llIT!UCA. 

EQUiro Y MATEUALES ~IDOS. 

1.-Presión hidrostática con StDJ1inistro de agua. 

PROCED L\IIE.'ffi). 

1. -Insertar el tubo de vinilo dentro de la pinza,y girar la tuerca hasta un cierre 

hennético (aproximadamente 16 pulgadas-onza de torque) sobre el tubo. 

2. -Conectar el tubo de 9.0 psi. de presión hidrostática por 1 S segu.'ldos. 

3. -Observar el paso de agua para detectar fuga en la pinza ó rualquier otro defec­

to,una fuga mayor cpe una gota cada 1S seg. es considerado Wl defecto. 

4.-Cerrar el tornillo cano sea posible (aproximadamente 2S ¡::ulgadas-onza de torque) 

y observar despojos de fibras 6 cuarteacluras en los puentes ó cualquier otro defec-

to. 

5. -Conteo de cierre de tornillo hennético hasta un cierre de apróximadamente 16 pul 

gadas-onza de torc¡ue,observar despojos de fibras,fibras desiguales ó cualquier otro 
•, ' 

defecto,cualquier unidad la rual tenga tma obstrucción de las fibras es W1 defecto. 



ESIUDIO FISICDq.IIMICO DEL MLIN DE ACERO INOXfü\BLE. 

DESCRIPCIO~: Balín. 

MATERIAL:Acero in6xidable. 

RE~lMIOOOS DE ACEPI'ACION 

1. -EVALUACIOO DIMENSIONAL. 

Se evalúa el diámetro total. 

11.-EVALUACl<ll VISJAL. 

:i6 

A.-Los balines deben tener un ¡:ulido tmifonne y lisos,tener lll1 b.Jen acabado,no de­

ben tener rugosidades mayores de 8.0 micro-µ.llgadas. 

B. -Los balines deben estar libres de: 

1 • -Cllarteaduras. 

2. -1-byos. 

3.-Hernnnbre,tizne. 

4.-Aceite. 

s. -Grasa. 

6. -Conductos (acanalar el balín alrededor debido a la fonna de canpresión inicial). 

7.-Rebabas. 

8. -Laminaciones. 

9.-Inclusiones excesivas de im¡:urezas no metálicas por material extraño adherido. 

III.-EVALUACION FISICA. 

A. -Los balines deben pasar la prueba de corrosión superficial. 

IV. -MlSCELANOOS. 

a. -Todas las cajas de embarque deben estar identificadas como lo indica la orden 

de compra y/5 especificación. 



PRUEBA DE CORroSl!l'i DE ACERO Il'DXIDABLE. 

l. -~mu y MATERIALES RECµERIOOS. 

A. -Soluci6n de ácido cítrico al 1 O\. 

B.-Contenedor de vidrio y/o acero inó..~idable. 

C.-Agua destilada. 

II. -PROCEDIMIRfill. 
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A. -Prueba de inmersión de la llllestra en ácido cítrico al 1 O'I. en uri ruarto de tempe 

ratura por S. O horas :_O. 5 horas. 

B.-Q.litar la 1111estra de ácido y hervirla en agua destilada por 30 minutos.:_ 0.5 min; 

C. -Q.litar la muestra del agua hervida y sumergir la muestra en agua destilada fría 

en un ruarto de temperaratura por aproximadamente 48 horas. 

D.-Q.¡itar la muestra de agua destilada y colocarla en una toalla de papel y dejar 

secar por evaporación. 

E. -Examinar la muestra para observar evidencia de corrosión. 

F. -Registrar los resultados obtenidos dC los defectos. 



ESTIJDIO FISICOQJIMICO DE LA TELA DE TEFLON. 

DESCRIPCION: Tela de tef16n. 

MATERL\L:Fibra de vidrio siliconizada,tefl6n. 

REQJERIMIENTOS DE ACEPfACION. 

I.-EVAUJACION DIMENSIONAL. 

1..-Cada rollo deberá ser evaluado individualmente. 

2. -Las principales dimensiones que se detenninan son: 

a).-Diámetro interior del centro del rollo. 

b).-Ancho total del rollo. 

c). -Espesor. 

II. -E\iAill\CION VISJAL. 

(UNID.~ DE INSPECCION:l.O pulgada). 
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a.-Deberá estar libre de pequefios orificios,surcos 6 arrugas,dobleces u otras 

deformaciones,las cuales pueden ser causa de fuga. 

b) .,-Los lados del teflón no deben exhibir más de tres manchas 6 motas coloridas 

de 1/16" ,en cualquier dimensi6n por unidad de muestra a inspeccionar. 

N'.JfA:La hilaza de fabricaci6n para la tela de fibra de vidrio es ocasionalmente 

blanca 6 color beige;esto es normal y no es causa para rechazo. 

a).-La apariencia de la superficie de un lado del tef16n tendrá un guijarro 6 

muestra rugosa,esto es condici6n normal en la producción del proceso. 

b). -Colores obscuros en las fibras de la tela de fibra de vidrio es caso frecuen 

te y no es causa de rechazo. 

III.-B'r\LUACION FISICA. 

a).-Las propiedades hidrofóbicas deben tener un porcentaje de 50.0" en colum­

na de agua durante 30 segundos. 

IV. -MISCELANF.OS. 

Todas las cajas corrugadas de embarque deben estar identificadas cerno lo indica 

la orden de canpra y/ó especificaci6n. 



PRUEBA DE PR.E.SION HIDROSTATICA DE LA TELA DE TEFLO~, . . 
l. ·EQUIPO Y MATERIALES RE~IOOS. 

a).-Equipo de prueba para presi6n hidrostática. 

b) .-Filtro con sostén modificado swinnex.25.4 rrm. 

c).-Regla para medir la altura de la cabeza. 

II.-PROCEDIMIENI'O. 
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A. -Cortar 5 muestras de 25.4 JDll. de diámetro y que sean representativos del en­

vío. 

B. -Llenar el equipo de prueba cc:m agua destilada y tener el agua a una altura mí 

nima de 70 pulgadas del adaptador hasta el ptmto de derrame. 

(el agua debe ser colorida para hacer una detecci6n de fuga más fácilmente). 

C.-Abrir lentamente la pinza para agotar el aire que pueda haber. 

D.-Colocar el filtro swinnex ensamblado sobre los adaptadores que contienen dis­

cos del material filtrante para cada uno. 

F.. -Mantener el nivel de agua,abrir la pinza lentamente y mover lentamente con el 

J!Gilgo,el ensarrble a las pulgadas especificadas de la altura de la cabeza,sin cau 

sar una agitación en la presi6n de la cabeza. 

F.-Inspeccionar fuga a través del material filtrante. 



FSTIJDIO FISIC~IMICO DE LA CANULA CALIBRE 20,BLISfER PACK, 

DE.SCRIPCIO~:Aguja calibre 20.Blister pack. 

MATERIAL:Acero in6xidable. 

REq!ERIMIE'lTOS DE ACEPTACION. 

l. -EVALU . .\CION DIMENSIO:W... 

Se evalúan principalmente las siguientes dimensiones: 

a) .-Diánetro interior. 

b).-Diámetro exterior. 

c).-Longitud total. 

Se anexa dibujo de nruestra. No.10 

II.-EVi\UJACION VISUAL. 

úO 

a) .-El blister pack (paquete) debe estar libre de agujeros,hendiduras 6 abertu­

ras de cualquier clase. 

b).-El paquete debe estar seguro de sello y no tener ninguna abertura,la cual 

pueda comprorreter la esterilidad del contenido. 

c) .-La superficie interior del paquete y la superficie exterior deben estar li­

bres de: 

1.-Fibras superficiales mayores de 1.6 nm. 

2.-Partículas adheridas mayores de 750 micras. 

3.-Partículas agrupadas. 

d) .-El producto debe ser de tamaño y medida correcta. 

e).-La aguja debe ser de correcta longitud y correcta longitud del bisel. 

f).-La aguja no debe tener una curvatura mayor de 3° del eje normal alargado. 

g) .-La aguja debe estar libre de cuarteaduras (hendiduras,6 agujeros en la pared. 

h) .-La aguja debe estar libre de silicones . 

i) .-La aguja debe estar libre de enmohecimiento ó corrosi6n. 

j) . -El bisel de la aguja debe estar libre de cualquier daño en la punta ,causado 

por ganchos y/ó rebabas de metal ,excedidas en .desviaci6n de O .0050" ,de la superfi 

cie de la paralela real. 
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k).-La aguja debe estar libre de puntas desviadas,donde las puntas completas es­

tan desviadas en exceso 0.0050" de la superficie paralela real. 

1).-El bisel de la aguja debe estar libre de rebabas de metal ,dafios de cualquier 

proporción de la punta que no exceda de 0.0010" de la superficie real paralela. 

m).-La aguja debe estar libre de desgarres sobre la cavidad de la ciinula y sobre 

la parte inferior del bisel. 

n).-El bisel de la aguja debe estar libre de rebabas de metal pulverizados,marcas 

de quemaduras,marcas de herramientas y/6 cortes rugosos. 

o).-La aguja debe estar libre de defectos superficiales 6 sobre la ciinula tales 

como:Marcas de corte,marcas espirales y rugosidades finales las cuales sean per­

ceptibles al tocarlas. 

p) .-La aguja debe estar libre de defectos superficiales. 

III.-EVAllJACION FISICA. 

a) .-La aguja debe estar libre de material extrafio sobre la superficie externa, 

aiando penetró 5/8" através del látex. 

b).-La aguja debe estar libre de material extraño en la cavidad interior. 

d). -La aguja debe ser resistente a la prueba de corrosi6n. 

IV. -MISCEL-\~. 

Todas las cajas corrugadas deben venir identificadas como lo indica la orden de 

compra y/6 la especificación. 

Todas las cajas abiertas después del muestreo deben ser selladas de nuevo marca­

das con la leyenda "Muestras para Inspeccién" ,y ajustar la cantidad de la misma. 



PRUEBA DE LIMPIEZA INTERNA PARA CANULA O AGUJA, 

!;-EQUIPO Y MATERIALES REQUERIDOS. 

1.-Pasta dental blanca. 

2.-Jeringa limpia. 

3.-Trozo de papel limpio. 

lI. -PROCEDIMIENTO. 
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a) .-Empujar el émbolo de la jeringa,comprimir la pasta dental dentro 

del cilindro,devolver el émbolo y extraer el aire de la jeringa. 

b) .-Adherir el eje de la jeringa y extraer una banda de pasta dental, 

deslizándola de un lado· a otro para formar una muestra de referencia. 

Mover la jeringa durante la e.xpulsi6n de pasta para que el diámetro de 

la banda sea de 0.5 pulgadas y 0.625 pulgadas de longitud. 

c).-Sacar la banda de pasta dental a través de la aguja 6 cánula,desli 

zándola sobre el papel de un lado a otro;tal como está descrito en el 

inciso (b). 

d).-Inspeccionar la banda para detectar decoloraciones,manchas 6 dese­

chos y poder compararlos con las muestras de referencia. 

NOTA:La inspecci6n debe ser en un cuarto normal de luz sin aumento,se 

permiten 100 pies-unidades lumínicas ,(mínima luz de intensidad). 

e) .-Después de cada S muestras probadas,preparar otra muestra de refe­

rencia, tal como se describe en el inciso (b). 

III.-EVALUACION Y REPORTES. 

a) .-Registrar el número de muestras con decoloraciones,manchas 6 dese­

chos que se tengan en la banda. 

b) .-Reportar el número de defectivos y determinar si se acepta o se re 

chaia. 



63 

PRUEB..\ DE Lil.fPIEZA EXTERNA PARA CANULA O AGUJA. 

I.-~Uiro Y MATERIALES REQUERI005. 

1. -Trozo de látex de caucho blanco de 0.125" .!. O .010" de espesor. 

2. -Bloque de polietileno espumoso. 

3.-Soporte con malla de acero in6xidable para colocar el látex y regularizar los si­

tios de perforaciáJ.. 

II.-PROCEDIMifilffO DE LIMPIEZA DE LATEX. 

1. -Limpiar el látex con agua caliente y detergente liquido. 

2.-Frotar el látex dentro del detergente con la palma de las manos por 5-10 segundos 

apróx:imadarrénte. 

3.-Lavar canpleta:nente con agua caliente y secar con papel. 

III.-PROCEDIMIENIO DE ORGA1'HZACIOO DE M\TERIALES. 

a) .-Colocar el bloque de espuma sobre tma superficie dura (por ejemplo: la parte su-

~rior de tuta mesa. 

b) .-Colocar el látex en la parte superior de la espuma y tapar con el soporte de ia 

malla de acero. 

IV.-PROCEDIMIENfO DE PruEBA PARA LA AGJJA O CANULA. 

PREC..\l.JCION:Es necesario qte la aguja no deba ser tocada por los dedos en la parte su 

perficial antes de la prueba. 

a) .-Tomar la aguja y colocarla frente del punto de látex 

b) • -Forzar la aguja hacia abajo a través del látex y la e.iquna de polietileno en tm. 

movimiento vertical hasta que el punto pare a tiempo ,sobre la superficie dura ;excep­

to para cánulas con menos de 0.625 de pulgada de longitud. 

c). -ünpujar la aguja verticalmente hacia arriba y quitarlo del látex,es importante 

no tocar el látex. 

d). -Repetir el procedimiento de (a) hasta (c) ;en parrilas sucesivas hasta que la 

nruestra requerida haya sido probada . 

.. 



V. -EVAWACION Y REGISTRO. 

a). -Inspeccionar la placa de látex para detectar dep6sitos de polvo ,aceite ,silicón• 

ennohecimiento,etc. 

b). -Registrar la presencia de aceite ,erurohecimiento,silic6n líquido u hojuelas de si 

lic6n. 

1.-El aceite aparecerá así como una gotita de líquido viscoso,de amarillo ligero a 

negro en color. 

2.-El silicón líquido aparecerá como una gotita de un líquido viscoso sin color. 

3. -El silic6n aparecerá en pequeñas hojuell;lS blancas. 

4. -Erunohecimiento aparecerá así como un anillo café externo alrededor del borde del 

dep6sito. 



PruEBA DE OORROS ION DE ACERO INOXIDABLE. 

I. -E~UIPO Y MATERIALES RE<~JERIOOS. 

a) . -Soluci6n de ácido cítrico al 10%. 

b) .-Contener de vidrio y/6 acero in6xidable. 

c).-Agua destilada. 

I I. -PROCEDIMIE!'.TO. 
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A. -Pru3ba de irunersi6n de la nruestra en ácido cítrico en un cuarto de temperatura 

por 5.0 horas apr6ximadamente. 

B. -Q.iitar la nuestra de ácido y hervirla en agua destilada por 30 nrinutos. 

C. -Quitar la nruestra del agua hervida y sLmJergir la nruestra en agua destilada fría 

en t11 cuarto de temperatura por apr6ximadaroonte 48.0 horas. 

D. -Quitar la nruestra del agua destilada y colocarla en una toalla de papel y dejar 

secar por evaporaci6n. 

E.-Examinar la lll.lestra para observar evidencia de corrosi6n. 

F. -Registrar los resultados. 
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ESTUDIO FISI~IMICD DE LA TAPA DE ~AOOR, 

DESCRIPCION:Tapa de adaptador de aguja. 

MATERIAL: Polipropileno. 

RE<µ3RIMIFNIOS DE ACEPfACION. 

I .-EVALUACION DIMENSIONAL. 

Se evalúan principalmente las dinensiónes señaladas en el dibujo de nuestra que se 

anexa. No. 11 • 

II.-EVALUACION VISUAL. 

A. -La tapa debe estar libre de aberturas en las paredes 6 defectos de ooldoo que 

pudieran ocasimar una falla. 

B. -LO SIG.IIENI'E E.5 AaMJLATIVO. 

1. -La tapa debe estar libre de defonnaciones 6 torceduras mayores a O. 0625" con 

respecto a su base. 

2.-La tapa debe estar libre de rebababas mayores de 0.010"; 

c. ,.La tapa debe estar libre de material extraño adherido mayor que 750 micras en 

el diáretro. 

D. -La tapa debe estar libre de 

a) . -Fibras superficiales largas y sueltas mayores a 1.6 mm. 

E.-La tapa debe estar libre de defectos de superficie tales como:lineas de flujo, 

hundimientos ,defectos de moldeo. u otros signos de fabricación deficientes. 

F. -La tapa debe estar libre de defectos tales como:rayas ,marcas de arrastre ,moldeo 

incanpleto,hundinúentos y decoloraciones. 

III. -EVALUACICN FISICA. 

a. -La curva de infrarrojo del compuesto debe ser cualitativamente idéntica a la 

curva patr6n para el compuesto. ver gráfica No. 11 

IV. -MISCELANEOS. 

Todas las cajas de embarque deben estar identificadas como lo indica la orden de 

conpra y/o especif icaci6n 



IDENI'IFICACION AL F.SPECTRO DE INFRARROJO DE POLIPROPILOO. 

I.-~IPO Y MATERIALES REQUERIDOS. 

Espectrofot6metro Perkin-E.lrrer modelo 137. 

II. -PROCEDIMIENI'O. 

1. ~bldear por compresi6ri tma película de aproximadamente 50 .O rmn de diruretro y 

o .05 lilll de espesor ,a tma temperatura de 175 - 200°c. 

2. -Colear la película en una celda del espectrofot6metro. 
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3.-Correr y registrar el espectro de infrarrojo de la película resultante de 2.5-

15 micr6metros y compararlo-con el espectro de referencia para este compuesto. 

BA.'iIJAS SIGNIFICATIVAS ~ INDICAN LA IDENI'IDAD DEL Wl.TERL<\L. 

3.45 micr6metros - 2900 cm-l. 

6.85 micránetros 1460 cm- 1. 

7 .25 micr6metros 1380 cm-l. 

8 . 60 micrórret ros. 1162 cm- 1. 

'-., 1o.o .~10.30 micr6rretros 1000 -1 - 970 cm . 

11 . 10 micránetros 900 cm-1. 

11.90 micr6metros 840 cm-l. 

12.34 micrómetros 810 cm- 1. 

NOTA:La tolerancia para cualquier banda significativa es de :_ 0.15 micr6metros. 

Estas bandas deben estar presentes y el resto de la curva debe ser cualitativamente· 

idéntica a la curva de referencia. 

La presencia de bandas extrañas 6 ausencia de bandas rrenores,da lugar a presencia 

de falta de identificaci6n 6 contaminaci6n. 
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ES'WDIO FISiax:¿UIMICO DE PAPEL CELOFAN SAAA"J. 

DESCRIPCICN:Papel celofán saran. 

MATER.IAL:Celofán saran. 

REQUEIUMIENIOS DE ACEPI'ACION. 

I.-EVAUJACION DIMENSIONAL. 

Se evalúan las principales dimensiones que son: 

a) • -Ancho del rollo de papel. 

b) • -Espesor del material. 
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e). -El rollo debe estar libre de dafios por cortes ,que podrian afectar la utiliza­

ci6n sobre la máquina de envolturas. 

II • EVAilJACION VISUAL. 

(UNIDAD DE INSPECION = 1 pie) • 

A.-LO SIQJIENTE ES AQMJLATIVO. 

1.-La película no debe tener material extraño acfuerido sobre uno u otro lado. 

2. -La película no debe tener suciedad 6 manchas de tizne ,grasa 6 sitios con aceite 

·sobre ambas superficies. 

II l. -MISCELJNfDS • 

a. -Todas las cajas corrugadas deben estar identificadas como lo indica la orden de 

canpra y/o especificación. 

b). -Todas las cajas corrugadas que sean abiertas para nuestreo,deben ser selladas 

perfectarrente • 

e) .-Cada rollo debe ser identificado.con un número de material para inspecci6n 

ror cada rollo Dllestreado. 



ESIUDIO FISICXX~rn.mn DIJ CHAROLA INDIVIIIJAL. 

DESCRIPCION: Oiarola individual impresa. 

MATERIAL: Cartoncillo. 

REQUERIMIINI'OS DE ACEIYI'ACION. 

I.-EVAI1JACION DIMENSIONAL. 

Las principales dimensiones que se evalúan son las siguientes: 

A) .-Largo. 

B9.-Ancho. 

c~.-Alto. 

Se anexa dirujo y/o muestra anexa No.12. 

II.-EVAilJACION VI&IAL. 

a).-Las tapas de la caja superiores e inferiores no deben presentar malos cortes 6 

mal pegadas-;imposibilitando el ruen annado de la misna. 

b). -Las cajas no deben presentar rupturas ó estar incanpletas. 

c).-La caja debe presentar el suficiente pegado,para poder soportar el annado. 

, d). -La caja debe presentar los colores aprobados de aruerdo al patrón de referen­

cia en tono e intensidad. 

e). -Los textos deben ser iguales a los del dirujo aprobado. 

III.-EVAilJACION VI9JAL. 

a). -La jmpresión del texto debe ser legible ,no debe presentar corrimientos de tin­

ta o manchas. 

b).-La caja debe presentar barníz solmnente en los colores. 

c).-La caja debe presentar el texto al hilo. 

d). -La caja debe presentar el suajeado correcto,como lo indica illa referencia. 

e).-La caja debe estar ausente de velo,motas en los colores,estos defectos no serán 

mayores a O. 1 00". 
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ES1UDIO FISIC~UIMiill DE ETIQUETA !~!PRESA, 

DESCRIPCION:EtiQt.eta impresa. 

~IATERIAL:Papel eurokote de 70.0 kg. 

REQUERL\IIENfOS DE ACEPTACION. 

I. -EVALUACION DIMENSIONAL. 

Las dimensiones deben ser acordes al dibujo aprobado y actualizado. 

Se evalúan principalirente las siguientes d:inensiones: 

a) .-Largo. 

b).-Alto. 

Se anexa muestra. /6 dil:ujo No. 13 

II.-EVALUACION VISUAL. 

A. -LO SIGUIENrE ES Aeill-ULATIVO. 

a).-El 'texto debe ser legible en todo el texto de la leyenda. 

7.¡ 

{ b). -Texto al hilo :Verificar que el texto de la etiqueta sea paralelo a las fibras 
' 

del papel. 

e) .-La impresi6n debe ser igual a la del dibujo aprobado. 

d) .-Los colores deben estar alineados dentro del registro. 

III.-EV.<\LUACION VISUAL. 

a). -La etiqueta debe estar libre de manchas de tinta. 

b) .-La etiqueta debe estar libre de polvo 6 grasa. 

e) .-La etiqueta debe estar libre de motas,remosqueo ó con velo. 
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ETI(UETA D!PRESA. 

Figura No. 13 



ES11JDIO FISI~UIMICO DE LA CA.JA COLECTIVA. 

OESCRIPCION:Caja colectiva. 

Ml\TERIAL:Cart6n corrugado kraft de 7 .O kg/cm2• 

REQUERIMIEITTOS IE ACEPT .. \CION. 

I.-EVALUACION DI~SICJ"-.\L. 

Se evalúan principal!lente las siguientes clincnsiones: 

a) .-Largo. 

b).-Ancho. 

c) .-Alto. 

d) • -Divisiones. 

Se anexa dibujo de nuestra.No. 14 

II. -EVALUACION VISJAL. 

A. -LO SIGUIENTE ES ACl.MJLATIVO. 

a). -Las tapas de la caja superiores e :inferiores no deben encontrarse mal corta­

das, imposibilitando el amado de la misma. 

b).-La caja debe presentar aletán bien pegado por dentro,para soportar el annado 

de la misma. 

c) . -La caja no debe pre5entarse rota 6 incompleta. 

d) .-La capacidad de la caja debe ser la adecuada. 

e). -Los textos de la caja deben ser los indicados,de acuerdo al dibujo correspon­

diente. 

III.-EVALUAClON VISUAL. 

A. -LO SIGUIENTE ES AUMJLATIVO. 

1.-Las cajas no deben estar sucias y/6 manchadas. 

Z. -El código debe venir grabado en la tapa superior. 

3.-El alet6n debe venir pegado y no engrapado . 

.i. -Los colores deben ser acordes al estándar aprobado. 

S. -La caja debe venir empacada en atados de 25 a 50 piezas. 

IV. -MI SCELANEOS . 

a). -Las cajas deberán >enir empacadas en paquetes de papel cartoncillo ,selladas 



con papel engomado,para evitar -la entrada de polvo. 

b) . -Los paquetes deberán venir bien identificadas corno lo indica la orden de compra 

y/6 especificaci6n;indicando: 

Producto,proveedor,cantidad,c6digo,fecha de fabricación y lote de proveedor. 
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RESUMEN. 

1. -Fn este trabajo traté de recopilar lia información extractada de diferentes 

autores sobre los controles que a mí parecer son los más importantes para los 

equipos de venoclisis de uso fannaceútico. 
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2. -La metodología fisicoquímica de los materiales citados,se fonnul6 de acuerdo a 

las condiciones inherentes en el área de inspecci6n de control de calidad de los 

Laboratorios Abbott de México. 

3.-~bido a la complejidad de estos materiales,se tanaron diferentes criterios pa­

ra su análisis y aprobación,concentrándose ftmdamental.mente en los puntos críticos 

referidos a su elaboración y uso. 

4. -Creo finnanente que se cumplió .el objetivo que me fijé en la elaboración de es­

te trabajo monográfico. 

5. -La experiencia llevada a cabo en el área de inspección de control de calidad, 

considero se lleva a cabo un control de calidad estricto tanto en:recepci6n,iden­

tificación,muestreo y análisis,así como una inspección directa en el área de ensam­

blado de equipos para venoclisis, 

'6,-También se lleva a cabo una esterilización adecuada por medio de 6xido de eti­

leno,y tm control microbiológico estricto en este ti:¡x> de equipos para uso clínico. 

e o N e L u s I o N E s. 
fü base al estudio.realizado para la realización de este trabajo,considero adema­

do que para que se tuviera un nivel de control de calidad elevado con resultados 

óptimos se podría mejorar,llevando a cabo los puntos siguientes que yo considero 

importantes: 

1.-.Mejorar el nivel de inspección,con la ayuda de gente con mayor capacidad de es­

tudios profesionales cano los Q.límicos-Farmaceúticos Biólogos de egreso reciente, 

ya que .a ellos les servirá mucho como primera experiencia laboral. 

2. -Reducir aún más los niveles de inspecci6n utili:.ados de aCllerdo al Military Std 

105 D. 

3. -Llevar a cabo los análisis de espectroscopía a m nivel cuantitativo para cono­

cer el tipo de material utilizado en la fabricación .:le los equipos plásticos. 
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1.-Bishop,William R.y Aution John.Toxicología de plásticos en Medicina, 

1970-1971.Modern Plastics Encyclopedia Special International Suplement. 

New York NY Me Graw-Hill. 

2.-Kirk-Othmer,Enciclopedia de Tecnología Química.Unión Tipográfica. 

Bditonial Hispano Americana.México 1971. 

i.-Lachman León.The theory and Practice of Industrial Pharmacy. 

Philadelphia Uea & Fehiger 1980. 

4.-Modern plastics Encyclopedia 1969-1970. 

Vals 45 No.14-A,Octubre 1968.New York NY Me. Graw-Hill. 

5.-Simonds,Herbert Rumsey.Tratado de plásticos.Barcelona.Editorial 

Reverté 1953. 

6.-Modern plastics Encyclopedia 1970-1971.Special International Su­

pplement.New York NY. Me Graw-Hill. 

7.-Saechtling Zebrowski.Manual de Plásticos.Barcelona.Editorial 

Reverté 1 963. 

8.-Propiedades de Compresión de plásticos rígidos:ASTM D695 -63T. 

9. -Propiedades ténsiles:ASTM D638-61T. 

ASTii D1248-63T. 

ASTii 412-64T. 

10.-Propiedades de Flexión:ASTM 0790-63. 

ASTM O 618 

11 .-Impacto tensil:ASTM O 1822-61T. 

12.~- Impacto Izod:ASTM 0256-56 

13.-Propiedades 6pticas:Haz y transmitancia luminosa de plásticos 

trasparentes :ASTM 01003-61. 

14.-Refractancia luminosa,transmitancia y color:ASTM D791-61T. 

15.-Pruebas de permanencia: 



. -

a). -Desgaste externo :ASTM Dl 435-651'. 

b).-Pérdida de peso por calentamiento:ASIM 0706-63. 

c). -Desgaste acelerado:AS'IM E42. 

d). -Efecto pennanente del calor :ASIM D 794-641'. 

16.-Identificaciones de Materiales Plásticos:AS'IM D297-72A. 

17 .-Residuos de ignición: USP XIX pag.620. 

18.-Densidad :ASJ}.f 01501-71. 

19. -Absorción de agua en plásticos: ASIM 057 0-63. 

20. -Envejecimiento: AS1M E 42 . 

21.-Haslam,Willis,~ Sq.iirrell,2nd Frlition: Identification and Analysis of Plastics. 

22. -Standards Test Methods :Abbott Laboratories de México. Servicios Técnicos . 

81 


	Portada
	Índice
	Introducción
	Estudio Psicoquímico del Perforador
	Estudio Fisicoquímico de la Tapa del Perforador
	Estudio Fisicoquímico de Adaptador de Filtro de Aire
	Estudio Fisicoquímico de Tubo de Clouro de Polivinilo Platificado
	Estudio Fisicoquímico de la Camara Cuenta Gotas
	Estudio Fisicoquímico del Adaptador de Agua
	Estudio Fisicoquímico del Bulbo de Inyección
	Estudio Fisicoquímico del Conector Flush
	Estudio Fisicoquímico de la Prensa Micrométrica
	Estudio Fisicoquímico del Balín de Acero Inóxidable
	Estudio Fisicoquímico de la Tela de Teflón
	Estudio Fisicoquímico de la Cánula Calibre 20 Blister Pack
	Estudio Fisicoquímico de la Tapa de Adaptador
	Estudio Fisicoquímico de Papel Celofán Saran
	Estudio Fisicoquímico de Charola Individual
	Estudio Fisicoquímico de Etiqueta Impresa
	Estudio Fisicoquímico de la Caja Colectiva
	Resumen
	Bibliografía



