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 INTRODUCCION

El Control de Calldad es fundamenﬁal para el desarrollo de unari

empresa v por lo tanto de un Pafs.

Mucho se ha hablado que los productos Mexicanos son de baja ca
lidad, esto se debe a que muchas empresas no cuentan con un siste
ma de control establecido. A medida que lgs industrias tengan en
su presupuesto un porcentaje destinado al Control de Calidad y al
desarrollo tecnoldgico se mejorard en mucho la calidad de los.prg
ductos y se factlitard el desarrollo tecnoldgico del Pafs. Tene-=
mos el ejemplo de varios paises como U.S.A., Alemania, Japdn, - -
etc. los cuales se preocupan constantemente en la calidad de sus
productos y los resultados los obgervamos claramente en infinidad
de productos cuya calidad nos asombra.

Para establecer un sistema de Control de Calidad de una Compa-
fifa Mexicana se considera la Infraestructura, las instalaciones,

y el personal que en esta labora
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Los beneficios que se persiguen al establecer un sistema de Cop
trol de Calidad son muchos, como: Mejorfa en la calidad de los pro-
ductos; mejorfa en la moral de los empleados; opoyo efectivo al dg
parcamento de ventas, entre otros.

Este sistéma de Control total de Calidad empleza desde la invesg
tigacion del mercado de la materia prima y no termina hasta que --
los productos terminados son usados por el consumidor y le satisfa
cen, Por lo tanto se requiere mantener las especificaciones y las
normas de 1la materia prima, el proceso y el producto terminado. -
Tambien el Control de Calidad pretende ser un departamento nuevo =
donde todo el personal de la planta intervenga en la solucidn de -
los problemas que se presenten.

As{ el propdsito de este trabajo es establecér;eikSiétema'y“qﬁé—

de este se obtengan beneficiosrpargitodds




Lele= FOWS -USOS

El Coréhu‘eé,u roducto de origen natural constit

ROPIEDADES DEL CORCHO.i

teza del &rbol. del Alcornoque cuyo nombre ciean

Suber L.

Este arbol es una: especiekde Roble y una de su_”caracterfsticas

importantes es que mantiene su verdor en todas las estaciones" del
afio.

El drbol del Alcornoque, cuya altura alcanza 10 metros, inicamep
te se reproduce en el Sur de Europa y Norte de Africa, donde los -
principales productores sont Portugal; Espaiia y Argelia., Parece --
ser que el drbol prefiere la influencia del Atlantico y del Medite
rraneo, alturas medias (hasta mil metros sobre el nivel del mar),
humedad y temperaturas caracteristicas de la zona.

La corteza del arbol del Alcornoque esta  formado por un agrupg

miento de células dispuestas en capas sucesivas que se superponen



todos los afios, hasta que Ll ensamblaje alcanza un espesor adecua=
do para el uso industrial, Su extraccion se hace en los meses de =
mas calor, durante los cuales la actividad vegetativa del drbol se
encuentra en apogeo.

Cuando los drboles tienen de 15 a 20 afios de vida, se efectqé -
la primera casca(l). El primer corcho que se obticne se llama vir-
gen y se utiliza para la obtencion de granulados y como materia --
prima para corcho decorativo.

Las subsecuentes cascas se efectuan en intervalos de 8 a 10 - -
affos, la calldad del corcho aumenta a medida que aumentan las cas-
cas, Generalmente hasta la tercera casca se emplea para su indus--
tria primaria, que es la fabricacian de tapones para vinng -

1a vida del arbol en produccion es de 100 a 150 afios.

Otra peculiaridad del Quercus Suber L. es que sl se corta bajo
el sol, el drbol retofia, aumentando as{ la calidad del prdximo cor
cho virgen,

CONSTITUCION CELULAR, La Constitucion Celular del Corcho es la
que le da a este producto sus caracterfsticas especiales, Esta com
puesto por aproximadamente cuarenta millones de células por cent{-
netro cubico. Estas células estdn muy unidas entre s{ por medic de
su misma resina, Las células tienen una forma noliédrica. Ademds,

dentro de s{ esta contenido aire en una concentracidn de 50% en vo

lumen.

(Dge enttende por Casca, e1 quttar“;ar@@;ﬁéé td§j §:h61f
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PREPARACION

ARBOLf———3 [ sicuIENiES MANUFACTURA DiL |
e EXTRACCIONTS CORCHO NATUPAL
VIRGEN| DESPERDICIOS | §m—moemed
—
GRANULADOS [— > | AGLOMERADOS |—3) |REGRANULADOS |
BLANCOS BLANCOS
\l, 7 (TIPO -oc»)(l) (TIPO an)(Z)
{ @AM IDOS |}y [ACLOMERADOS NEGROS
| PARA AISLAMIENTO

FIG. 1.4, hSQUEMA DE MANUFACTURA G"NERAL DEL CORCHO.‘
El corche en "PLANCHA"(3) que se destina para la elaboracion de
tapones para vino “debe pasar, por su funcidn, una gerie de pera-'
clones que se. integran a la preparacion del corcho.; :
Las operaciones son las siguientes: ;
DESECHO:* Cons&ste en una primera seleccion delncorchdrb6: éa11‘
dad. ‘
COCCION: Es la inmersion del corcho en agua hirviendo, durante
60 minutos aproximadamente, a fin de que el corcho tenga una mayor
elasticidad, facllidad de cortado, volumen y estabilidad dimensio-

nal.

1, Clasificacidn en la Conpafifa.

(3) Planchas de corcho cortadas del arbol.



7

TROQUELADO Y RECORTE DEL CORCHOC EN BANDAS: Tiene por objetivo
cortar las placas de corcho a fin de obtener pedazos uniformes en '
calidad y.espesor. '

ELECCIOM: A través de esta ovperacidn, que exige una mano de «-
obra muy especializada, se clasifican los pedazos de corche prove
nientes de la operacién anterior segﬁn el calibre y la éalidad va
definidas para la transformacidn dé manufacturas finas.

COMPACTAMILNTO Y EMBALAJE¢ El corcho, para su transportacidn -
debe disponerse en pacas segun sus dimensiones y pesos, '

TRANSFORMACION DEL CORCHO:s Los tapones constituyen las manufac-
turas mas tradicionales y representativas del corcho,

Lz funcidn de los éapones es absolutamente incomparable, porgue
no existe ningdin otro producto que puede reemplézarlo como ya ha =
sido comprobado por medio de experienclas hechas desde hace largo
tiempo.

Los tapones de corcho se ajustan perfectamente a la boca de la
botella, clerra herméticamente debido a la calidad de “"recllience”
o capacidad de expai%ién constante, sin fatiga, regresando a su --
forma primitiva, después de haber sido comprimido para ser intrody
cido en 1a botella, |

Por otro lado, son totalmente inofensivos para la salud, contri
buyen sobre todo para una exacta maduracién de vinos de calidad y
favorecen & su aroma especial, sabor y ttanspa!enq}a.

Se puede distinguir, considerando los vinos que van taponados,

dos grandes grupos de tapones: Los de empleo general (para vinos



\ -~

sin presion gaseosa) y lcs de Champagne y de vinos espumosos (es-.
tando aquf ios de mayor espesor que los anteriores).

En lo que respecta a su constitucidn; los tapones pucden ser - '
naturales o aélomerados. estos Ultimos mas adecuados para el Chap
pagne, vines espumosos y vinos de rdpido consumo:

Actualmente los tapones son fabricados con técnicas muy moder-
nas, pero constituyen atn una manufactura tfpica de cardcter arte
sanal.

GRANULADO DEL CORCHO: Todo el corcho que no sirve para la ela-
boracion de manufacturas finas, fundanentalmente los tapones de -
corcho natural, es empleado para la obtencidn de diferentes tipos
de aglomerados (Ver fig. l.4.),

Para su aglomeracion, el corcho debe ser previamente tritura--
do, dando lugar al corcho granulado. \

Esta manufactura tiene espac{ficamente algunas aplicab{ones cQ
mo material de relleno, para servir de aislamiento térmico en al-
gunos tipos de estructura o también como material de embalaje, eg
vasado de objetos fragiles y delicados.

La elaboraclon del granulado del corcho se hace por medio de
una serie de operaciones gue deben ser hechas de una manera exac-
ta teniendo necesidad de un control continuo.

En primer lugar, se hace la trituracidn por medio de difercne--
tes molinos de accion complementaria. Enseguida se hace seleccion
de granulado teniendo en consideracion sus dimensiones, por medio

dé juegos de tamiz con calibres diferentes y la calidad y pureza
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del granulado por medio de un procedimiento neumitico de aspira--
cidn, pues el granulado mds pesado se constituye tinicamente por -
el corcho.con impurezas y el corcho con un peso espec{fico mds -
bajo es de mejor calidad,

Los granulados tienen sus caracCerfsticaé normales (granulome
trfa, peso especifico, humedad, oureza) para asegurar su Control
de Calidad.,

El granulado proveniente del corcho virgen y de desecho es en
pleado para la elabor&cién de aglomerados negros de alslamiento.
Sin embargo, los provenientes de desperdicios de corcho de una -
mejor calidad, son utilizados para la obtencion de aglomerados -
compuestos, pero la destinacion del granulado depende esencial<-
mente, de la clase de la materia prima que la originan, como el
degradado de purificacidn con el cual se obtienen.

EMPAQUESs Una de las aplicaciones mas técnicas del corcho es
la que concierne a las juntas destinadas a la industria automo-=-
trfz, eléctrica, etc., donde este tipo de vroductos es utilizado
entre dos o varias piczas que se juntan.

El producto tiene esta finalidad debido a las caracterf{sticas
del corcho, compresion y reeuperacion elastica, resistente a la
corrosion de reactivos,

Zstas juntas estdn compuestas de corcho aglomerado.

Considerando el éonjuuto donde se encuentran las Juntas y las
funciones crfticas del funcionamiento, deben cumplir reglas muy -
rigurosas segin las normas espec{ficas, y someterlas a pruebas de

valoracion.
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DECORACIONr Hoy, uno cd< los usos mas importantes del corcho,
es la decoracion de interiores. Los aglomerados decozativos sim
ples y compuestos provenientes del corcho, son de materiales --
tradicionales de desechos, siendo utilizados desde hace largo -
tiempo, en lugares de descanso y reposo, tales como: bibliote--
cas, hoapitales, cines, estudias, oficinas, etec,

Hoy en dfa, estos derivados se ajustan a las exigencias del
mercado, por medio de procesos de fabricacidn totalmente adecua
dos.,

El corcho para la decoracicn posee caracter{sticas de aisla-'
miento que garantiza un ambiente confortable.

La gama de corcho para la decoracion es muy variada, la cual
se ajusta a todos los estilos, siempre con un tono de elegancia
y atractivo.

LOSETAS PARA PISOr El revestimiento de piso con parquet de -
corcho, debido a sus caracter{sticas espec{ficas, posibilita ==

una temperatura superficial de suelo cuando se camina sobre €l

muy confortable a comparacion de otros materiales usados con la
misma finalidad; una resistencia térmica sensible (aislamiento
térmico)s cierta absorcidn acistica y un aspecto decorativo ini
gualable, cdlido y atractivo; que nos permite obtener diferen--
tes combinaciones de colores. Por otro lado, el parquet de cor-
cho es ativibraterio, determina una elininacicn y amortizacicdn
de vibraciones producidas por percuciones o impacto,

El revestimiento podrd estar suministrado con toques de Gltj



11
mo momento, PVC pulido o barnizado. entre'o:ros.-'

AGLOMERADO DE OORCHO PALA AISLAMIUNIOx

»

‘i n’del aisla--

haceylarg 'tiem-

nmiento del corcho es conocida iy utillz da ‘desde

mercxonada aqui aobre 0
mico y acdstico, escan

onldo y vxbra01ones.

dido en est ulc

Las‘manufacturas de corcho, mas represencativas en ‘egte cam-~ ,

s negros fundamentalmente los llamadosrqu

ros, constituidos por ?ranulos del corcho aglutinados entre si -
por la resina mlsma del corcho. por pedio de un orocedimtento de
quemado adecuados e | ) -

Con 14 misma funeidn tenemos los aglomerados nombrad§§ §dﬁ§ —
puestos o blancos, formados'dé granulados unidos'eﬁtfé éﬁiaglpdr

medio de-aglutinantes.

Los primeros aplomerados descubiertos, fueron los agiomerados
negros, a fines del sipglo pasado, volviendo mas fidcil la utilizg
cidn integral del corcho a partir de su trituraciodn. ;

Las propledades de aislamiento del corcho aglomerados, son pro
venientes de su tipica constitugidn. Podemos aqui sefialar su = -
clasticidad vy su poder de aislamiento (bajo coeficiente defbon--
ductibidad térmica). .

Los aglomerados negros se clasifican en tres clases: TERMICOS,
ACUSTICOS vy VIBRATORIOS, segin el tipo de aislamlento al que se

destinen,.
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La diferencia entre lan clases de aglomerados mencionadeos, ==
esta dada en la variacldn de 1as dimensiones y pureza del aglome
rado, as{ como las diferenclas de peso espec{fico.

ESPECIALIDADES: La calidad y las maravillosas caracter{sticas
del corcho 1le permite tener numecrosas aplicaclones y muchas - -
existen desde hace tiempo. Las especialidades del cofcho tradidJ
cionalmente reconocidas, engloba numerosas. productos del c;féhb,
fabricados por procesos artesanalés, que tienden a rcalizafééie-
por una produccion mas o menos en serie, » S

En este conjunto de productos hqq1os en corcho natural-o aglo .
merado, se oueden encontrar los mas diversoss Floreros, cuadros,
estatuillas, soportes, carpetas para mesa; flotadores, boyas‘de
salvamento; empuiiaduras para cafias de pescar; anillos, sellos, =
baddejas, etc,, todos con el atractivo que caracteriza el noble
material que es el corcho,

1.2.- PROCESO DE MANUFACTURA EN CORCHERA MEKICANA.

Actualmente, la planta cuenta con la 1nffaescructura para - =
hacer unicamente aglonerados blancos, los cuales sons El corcho
tipo "C", corcho tipo "R" y decorativo. El proceso de manufactu-
ra es ¢l comunmente empleado por lotes y consiste ens Tritu;aJ -
cidn; Mezclado (corcho-aglutinante); Brensado; Cocido, Reposo y
Corte.

A conttnuactép se presenta la forma de fabricacidn para el ti-

po " cll .
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TRITURACIONe Inicialmente el corcho nos llega en pacas de 50 a
70 kg. Para producir el corcho tipo "C", se utiliza corcho granu-
lado (Importado) y troquelado de 12 o 23 (clasificacidn de acuer-
do a la cantidad de impurezas aque presenta). )

Para la trituracion del corcho, la planta cuenta con cuatro di
ferentes molinos de accidn complementaria, ademds con equivos de
separacidn de polvos y de corcho contaminado.

SISTEMA DE B-‘DLIVENDA'{ PURIFICACIONr Los pasos del sistema son:

1.- Molino de'Cdéhiiias, Tiehe,la funcidn de triturar el cor--

cho.

. 2.- Nolino

de Ro&iii&é:fasiéﬁdgﬁiel;gpgno

3.- Molino de Piedras. Tritura y ablanda el grano

Gow Criba; Separacidn por tamaﬁb}

5.« Sarandas. Separacién de polﬁé;‘ .

6.~ Sutons. Separacicn del grano conﬁéﬁiﬁaééf(éffSZ);

7.= Tanques de almacenamiento. ' ’V‘

El sistema es conectado por medlb dé'dﬁéfaéwdé accidn neumdt}
ca, gusanos y cangllones. {ver ficure 1,5).

El corcho granulado obtenido, debe presentar las caracter{sti
cas que se réquieren para el proceso de manufactura o para uso -
como producto terminado (ver caracterf{sticas del grano tabla = «
2.4), .

MEZCLADOr Corcho Pegamento (xevolturas). En este paso, al gra
nulado se le mezcla con agentes adhesivos para aglomerarlo.

F1 equipo cmpleado en este paso esi Revolvedoras horizontales
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GRANULADO
(15mm)

CLASIFICADO

nE.

T A ! '(f\ &0

FIG. 1.5, DIAGRAMA DEL PROCESO D% MOLIZMDA Y PURIFILAGION,
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y una me7c1adora de r‘ola Agua-Glicertna.

Formulaci.on tLcha tipd "C" L

Corcho f ino

Corcho £

12 horas para bobi.nas.

- REPOaOr Una vez coci.do cl

Ja en reposo 15 dLaa como ‘ mf m  estabilice dimensio-

nalmente .

CORTEs LOS blOCkS e pueden cort:ar ~'é‘n":'c'i1a1quier medida que . -

este entre 0.8 ey sto.de acuerdo a la demanda.



E FLORAC[OV: Ld manufaccuf

trol de Calid

de ,.V;,"H

1,- Desarrollar una mejor calidad en los productos. terminados.
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2.~ Mantener las propiedades del proceso de manufactura eh o

optimas condiciones. :

3= Comprppar‘que 4& ateria prima adqui;ida, sea la adecua-
da para elfbgb JJ 7.
4,-.0 3aifdepartamento de
ventas. o
5. Reducir lo
este. -
7o Mejorla en‘la moral de 1os -empleados.
8.- Promover lé Norma Oficial Mexicana,rpara
do. ‘ e
Ll Sistema de Control que nos ocupa se inicia con la investi
gacidn del mercado de la materia prima y no termina, sino hasta
cuando el producto llega a las manos del consumidor y le satise
face. La razdn de 1o anterior es que la calidad de todo produc-
to se haya afectadacen muchos de los pasos del ciclo industrial
como los siguientes sliete casos:
1.~ El mercado valora o estima el nivél de calidad que desea
el consumidor y por el cual estd dispuesto a pagar.
2.~ Los Ingenieros traducen los requerimientos del merqadﬁ,e

¢n especificaclones exactas,

J.- La Ingenierfa'defménufaétdté?p 69‘;

803 de produccion,. -
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4.« Compras esccge, ccntrata y ajusta con los provéedoréé. -
1la materia prima que desea adquirir. ‘ '

5.- La supervisidn de manufactura y el personal obrero ejer-

cen una influencia decisiva durante ia fabricacidn.

6.~ La inspeccidn de Laboratorio vy pruebas funcionélesh‘¢b@¥,,

prueban la conformidad con las especificaciones.
7.~ Los empaques cjercen una influencia atracclva~§g¢iajlés,
consumidores. 77 :

En otras palabras la cuantificacidn de la calidad y costos -
de calidad tienen lugar durante el ciclo industrial completo. -
Por esta razon, el verdadero control de calidad no se puede la-
grar concentrindose en 1a investigacion unicamente o en el disge
fio, tampoco en la ubicacidn de preblemas o en la preparacicén --
educativa de los operarios, ni el andlisis estad{stico o en los
estudios especiales de coanfiabilidad por importantes que sean -
individualmente cada uno de estos elementos, pero trabajandolos
en conjunto se obtienen buenas resultados.

La amplitud del campo de accion del Sistcma de Control de la
Calidad hace una funcidn niteva e importante en la administra- -
cidn de la Compaiifa. A semejanza del tema de la actividad, his-
tdrica de la inspeccion que era: “Ellas (las partes. malas), no
pasaran”, el tema nuevo es “Haganse bien desde el principio".

£l Siatema de Control de Calldad estd dividido en siete pun-

tos fundamentates que a continuacion se indicam
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Te= Esoecificaciones de los productos ‘terminados.

2,- Organlzacion del Mauipo de Control de Calidad.

3.- Sistema“degi;éb“’ o on d';la Calidad.‘1a
4." Métodos L ‘

5.- Control de’

6,- Métodos

to de materia ”rimu y son -

que dependen de costo ?de roduccion’

determinadas en. base a 1os ] tad{sticos que se elabo--

Ten con el tiempo. Este s maﬂde;Concrol contempla este punto

y considera que 1os resultados que se obtengan en la seccidn de

Estad{stica sera en un fUCuro las especificaciones,

UIPO DE CONTROL DE CALIDAD, En este -f

2= ORGANIZACION El
punto se analiza

bros de esta area.

mando en cuenta g odos los mtembros

ger miembros'&e partamcnto de concrb‘

3.- SISTEMA DE TRABAJO Y COMUNICACION'DE LA .CALIDAD VAquf se

detallan todas 1as areas de crabajo de Control__e Caltdadifasig:'




20

nando responsablilidades ie calidad a los operarios, vendedores,
obreros, etc. Tambi€n se plantean juntas, cursos, decumentos ¥
formas de motivacidn para la calidad y mejorfa cn la copcien -
cia de las empleados., » J F

4.~ METODOS DE LABORATORIO. En los métodos de prueba de labg
ratorio se establecern requerimientos para la materia pfi@éj}isu
forma de determinacion en el laboratorio, tomando en*cuéﬁ&a?las
normas de calidad establecidas y pruebas de COmoaraclén.i?éfa -
el producto terminade se establecen los métodos de prueba Easa-
das en Normas Internacionales tales como la ISO y ASTM, Conside
rando que en México no hay norma para el corcho aglomerado, uno
de los objetivos primordiales es promover con las autoridades -
las Normas Oficiales Mexicanas para corcho aglomerado,

5.~ CONTROL DE PROCESQ. Para establecer un control de proce-
so, se parte de las especificaciones de calidad de los produc-~-
tes terminados y se asignan las propledades importantes que cop
trolar cuando el proceso esta en marcha, también se establece -
una forma de cdlculo sencillo para determinar estas propieda- -
des.

6.~ METODOS ESTADISTICOS. Para cada una de las propiedades -
tanto de laboratorio como del proceso, se establecen formas de
estudio estadfstico.

7+« COSTOS DE CALIDAD. En este punto se tratan los costos --

por prevencion costos por evaluacidon y costos por fallas.



situacidni
Accnazos

echazos

Competicividad

Confiabilidad

de baja calidar

La competitividad es

producto terninado
“n la seccidn Conclusiones se coi

se tiene despuds que se desarrolle el



LOS PRODUCTOS TIRMINADO:

 ESPECTFICACIONES

Para determinar las especificaciones de los productos termi«
nados, se tomaron en cuenta las Normas Internacionales para cor
cho industrial y decorativo para piso, primeramente se determi-
no si en realidad nuestros productos cubrian cstas normas y los
resultados fueron satisfactorios. También, se tomaron en cuenta
las instalaciones de la planta y la maquinaria de produccion -
para determinar si los equipos nos proporcionan las especificag
clones requeridas y,se 1legd a la conclusidn de que el equipo
es apto para producir la calidad requerida pero necesita de un
control y mantenimiento continuo.

Ademas, se observo que de acuerdo al mercado, la.calidad del
producto es la~que el cliente esta dispuesto a pagar de esta »-
forma y en especial para el corcho industrial tipo "C", se lle
g0 a la conclusion de producirlo con una densidad de 272 a 320

ks/ma. con esta densidad el corcho no es tan ligero que no re-
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sista una buena tensidn.y no es tan pesado que. nos encarezca el .--

eosto de- produceiorn,

Fara cl cmp

una deflexion important

forma bien-a

n

V]




TABLA 2,1, CAAACTERTSTICAZ DEL.CORGCHO INDUCTRIFL,

CrRACTERTSTICAS TIE0 Qe “TIPQ “RY
Densidsd 272 e 320 kg‘/rqn3 20 e 400 k'_'_’m3

Mfni-e resfatsncle 2545 orleso o
e le tensibn

Espesor

Compresib;

8 2Prkg!§nF

-Recurerecifn

Comp, Rgue “ire

lTEm?EPEtUEéJGQ m
dr o:erpcdifn




2,2.~ CORCHO DECORATIVO: El corcho decorativo lo producimos

en losetas de 30 X 30 cm. en 12 modelos diferentes. (ver carag

terfsticas tabla 2.3,).

TAB]JA 2030"

JARACTERISTICAS DE LOS CORCHOS DECORATIVOS.

-CARACTERISTICAS
Y NORMAS

-Peso3especffico
ke/m

~Espesor mm

~Conductividad -
Termica {( )\)
Kcal/mh °C

a 25 °C

-Coeficiente de .01 125HZ' =-£.01 2-0.01
atslaniento 1000hz =0,05 1000HZ ~=0.05 1000HZ =0,05
sonoro 4000HZ =0.21 4000HZ 0.21 4Q0OHZ. =0.21
-Reststencia '
Ruldos por impacto 16 dB 16 dB 16 B
-Resistencia al FPI=0,83 FPI1=0.83 FPI=0 83
fuego (E1 coeficiep

te miximo per

mitido por la

Agencia Fede-

ral de U.S.A,

para areas py

blicas es FPI

4,00).

-Coniportariento on
agua hirviendo(no No se No se No se
debe desintegrarse) desintepra desintegra desintegra

MODELOS
LINEA

390-400

125H

ACUSTICO

240-260

MODELOS

: ,4,5,0"-;-”500‘

12582

MODELOS
P/PISO




CONTINUACION DE LA TADLA 2.3,
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CARACTERISTICAS
Y NORMAS
-Conportamiento en
aceite ASTM No, 1
a 100 *C, no debe

desinteprarse

-Comportamiento
en combustible
Tolueno 35%,

Alquilato de Isoog
tano 65%

No debe desinte- -
grarse,

Comportamiento en
Actdo Clerhfdrico
(fumante) hirviep
do, no debe desip
tegrarse,

Contenido de
sales

Otras caracte-
r{sticas:

MODELOS
LINEA

No se
desinte-
gra.

No se
desintegra

Se
desintegra

1%

MODELOS
ACUSTICOS

No se
desinte-~
8ral

No se
desintegra

Se
desintegra

1%

era,

MODELOS
P/ P1S0

No se -
desinte-

No se
desintegra

Se
desintegra

1%

No son atacados par roedores ni termitas

2.3.~ ARTESANIASr Los productos hasta la fecha sons Macetas,

floreros, tapones, marcos., Los cuales se trabajan por medic de

muestras. Se garantiza buen acabado y completa semejanza con -~-

muestras.

2.4.- CORCHO GRANULADOr Estas caracter{sticas son las mismas

para controlar el proceso.




TABLA 2.4.- CARACTERISTICA DEL GRANULADO.

TIPO - TAMARO PESO ESPECIFICO HUMEDAD -
© NOMINAL KG/M3 %
(mm)

-1 4-8 50-60 710




Para qﬁe ei Sistema de Control de Calidad en la Compafifa --
sea en verdad efectivo, se necesita de la colaboracicn de todo
el personal de la fabrica para con el Bquipo de €ontrol de Ga-
1idad. Para que esto se lleve a cabo, el mismo eanuipo de con--
trol fogentard la necesidad de la calidad con todos los mienm--
bros.

Asi,el Equipo de Control de Calicad se hace responsable de
los resultados que se obtengan.

tn este capftulo se mencionan el nimero de miembros del - -
equipo, su posicidn dentro de la empresa, sus responsabilida--
des y su forma de trabajo rutinario.

Para establecer el nimero de miembros del equipo de Control
se consideraron, el tamaiio de 1a empresa, el Sistema de Comunj
cacién de la Calidad y la misma orpanizacion del equipo, asi -

se deterninaron tres miembros principales: Un Jefe; un Inspec-
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tor y un Laborarorlstai‘ain embargo,a medida que se obtengan -

resultados y considerdnd el crccimiento de la Compaiifa, tanto

en la cant16a ‘como-en el desarrollo de nuevos -

productbé- ,F5¢@al necesario para cubftr las
INERAL rLas‘dos responsabilidades prip

cioaleéfdé de Calidad sonu Primera. Asegu-v

rar que’ 10 sa” sean de buena calidad. Se-
gunda. 0ue 08 costos:.de:.calidad de dichos productos sean oott'
TS, 5 e : " -

E1 sistcma dé-tfaﬁajo”ﬂél;Ec ipo de- Cont_ol de. Calidadresta
fundamentado en los siguientes cuatro Puntos: S

a),- Establecimiento de las normas. Determinacton de las nox
=0y ~ para los costos de calidad, para el funcionamiento y la
contiabilidad del preducto, (CAP. II),

b).- Estimacion de conformicad. Comparacion de la concordapg
cia entre el producto manufacturado y las normas.

c).- Ejercer accion cuando sea necesario. Aplicar la correc
cidn necesaria cuando se rebasen los estandares.

d).~ .lacer planes para mejoramiento, Desarrollar un esfuer-
zo continuo para mejorar las normas del producto.

De acuerdo al tamaiio de la empresa, al procesc de manufactu
ra y al Sisﬁeﬁa de Comunicacidn de la Calidad, se considera ng
cesario ddé'clﬂﬁdpinofdg C@ﬁtrolrde Calidad este compuesto - -

port
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JEFE DE CONIROL DE TALIDAD,- Con categoria superior a los -

Supervisores de Produccion, e lnmediata 1nferior a la Gerencia‘F .
de Fabrica (carta de reemplazo) g -
INSPECTOR DE CONTROL DEVCALIDAD.-'Con categoria
los Supervisores de Prod
ENCARGADO -DE LABORAIQ

boratorio, '4;;f

LABORATORISTA

INSPECTOR * DE CONTROL
CALIDAD

;ORGANIGRAHA DEL DEPARTAMENIO DE CONIROL Dn CALl-

3.2, Iii;sroNSAnleAnzs PARTICULARES Y FORMAS DE TRABAJO.

3,2,1.- GUIA PARA EL JEFE D CONIROL DE CALIDAD. Funciones
Generéies.bﬁl Jefe de Control de Calidad desempefia funciones -
directivas y es responsable del grupo encarrado del control,. -
integra las funciones de todas las secciones que forman el‘sis
temay Inganierfa de Control; Métocos de Laboratorio: Sistema -
de Comunicacion; Métodos Hstadfsticos, etc. Siendo el responsg
ble de los resultados. ,,  ;:

RESPONSABILIDADES FUNCIONALES.- 1 Jefe de Control de Cali-

dad, contribuyc con sus propios conocimientes para:
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1.~ Formular la politiea,_los planes, programas, estandares

y tecnxcas necesarias 'ara llevar a efecto leos objetivos de --

los comnonentus o] Ca idad. Y mediante su aproba--

Ademas apoya‘con su trabajo 1os planes para mejoramiento de la
calidad v desarrollo de nuevos productos.
FORMA DE TRABAJO: Inspeccion de Materia Prima.- Cada vez --
que se adquiere un lote, el laboratorista, de acuerdo a la tée-
nica de mgescreq<y de laberatorio, comprueba sus propiedades y

reporta Iqs::éqqiygdos al responsable de acuerdo con los si- -



[
i3

guientes pasos:
1.« Llegada del lote.

2.=- Nota de entroda.

3.- Muestreo

4.~ Aplicacion de prueba3167 i o
5. Resultados de labora
6.~ Marca de 1ote._EélQu9;

de de aprobado.‘ ’
7o Archivo de resultados.-u-&'ﬂ

INSPECCION DE PRODUCTC TERMINADO: E1 encargado de ‘laborato=

rio ¢s responsable de asegurar que cada producto terminadn[: .
se gsatisfactoriamente las pruebas de labuoratorio. £
SERIZ DE PASOS A SEGUIR:
1,« Producto terminado.
2.« Muestreo.
3.~ Pruebas de laboratorio.

4.~ Resultados.

5.~ Marca al producto, tarjeta roja para rééﬁaiiad§j%ﬁgfjé-_
ta verde para producto en buen estado. »

6.- Archivo de resultvados,

TRABAJO PARA DESARROLLO DE NUEVOS PRODUCTOS Y MEJORAMIENTO

DE LA CALIDAD: 1 Laboratorista coopera con su tté
vactones y sugerencias para el desarrollo de hué?qw

v para el mejoramicnto de la calidad,
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3.2.3.- GUIA PARA INSPECTOR' DE-coNruox. DE. CALIDAD Funeio--
nes Gnnerales: El Inspector dc Control de Calidad revisa que

el ornducto terninado este perfectamente acabado y que el mate

rial este anrobado Dor el ora or;o 7Tamb1en abast’ ' al_la-
boratoric: de muestras

FORMAS: DE 1RABAJ Inspeccion de 1a Calidad durant:e'el Pro-

cesos En este puntor 1 nspector de Control de Calidad revisa

que los Supervisores v/u Operadores de 1a planta esten traba--

Jando de acuerdo a ios estandares de calidad. Para esto el = =
Inspector de Control de Calidad efectua,elrmayor n'mero de ve-

ces al dfa el siguiente recorrido.

MOLTENDA [——— > [PQENSADO l-————)F"ocmo]

~

EMPAQUE | ¢— ;;\RIESANIAs;]@ ““PEGADO, PULIDO Y

| 'CORTE LOSETAS Y
" SELECCION,

FIG 3, 2.- RECORRIDO DE INSPECCION DE LA CALIDAD nmms i
=" PROCESO. :

In cada uno de los pasos del proceso, el Inspectpr’p:océde-ﬂ

rda de 1la siguiente forma:

1.- Observacion de reporte de control para supervisores
(ver Sistema de Comunicacion de la Calldad) -

20 Lomurobacion de Las propiedades de la materiafen proce=




40"

6.~
7-"‘

Bo~

9.-

100"

Si las caracter{sticas del proceso son las adecuadas, -

““marca con tinta verde estas propiedades en el reporte.

de operarios, el proceso continua y pasa al S£é6iéhtg
departamento. , e 77_ :‘ |
Si las caracter{sticas de la materla én’bfécéSO‘dp son
las requeridas, mafca'ei reporte de operarios con tinta
roja. e | ‘

Reporta al Supervisor de Produccidn las anomaliasf

Los responsables hacen los ajustes necesarios., -
Innediatamente el Inspector comprueba otra vez la 5vfb-

piedades,

St las fallas no han sido corregidas se repiféﬁ;iéérpa-
sos 6, 7y 8.

Si las fallas han sido corregidas y las propliedades de
1la mareria en proceso son las requeridas, el Inspector
marca estas en el reporte de operarios y el trabajo con

tinua,

INSPECCION DEL PRODUCTO TERMINADO: El Inspector de Control

de Calidad tiene la obligacion de comprobar que el producto. -~

una vez terminado satisfaga todas-las caracteristicas de cali-

dad reaueridas, En esﬁekcaso la forma de trabajo es la sigﬁieg

tes

1.~ Producto terminado. =




(o)
ur

2,- CompxobaCLOn del’ artlculo terminado con orden de pro--

du001on.

TRABAJO ‘cor mmvmmo. Z1 Inspector de Control de Calidad B
abastece cl 1aboratorio de muestras de materia orima, producto*

terminado, granuladO.y»del material cue deba ser analizado en

laboratorio.

Ademas, el 1n§pg¢§gr ”'jestar enterado de todo cuanto acon

tece con respecto a 1 calidad dentro de todas las areas de lal

planta,




En el Sistema de Trabajo y Comuhiéaciéh de la:Calidad se"
blece la secuencia de trabajo pafa los Superviédrés yuéséré
para la determinacion de las propiedades que afectan 1a~631j
su registro mediante reportes de control. Ademas, se estépléc
sistema de comunicacidn entre todas las areas que afecﬁéﬁ;
dad de los productos y estudios esneciales del procééd ‘

En 1a figura 4,1., se muestran cada una de 1as]a:é.

ne jan para elusstudio,y,Conttolwdemla:Calidadk

4.1.= ARFAS DE TRABAJO PARA EL CONTROL DE CALIDAD

ste caso existe una comunicacidn directaentre




Icon )

“ALWACEN O
PRODUCTO : -

TERMINADO ;|

EO—OCro<me:’

~ {DOCUMENTOS:
DECALI0AD
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dentro de'las'toleranctas marcadas por la jefatura.

Cuidar de no: alimencar corcho contaminado con basura mar

ra o metales

Privace




CREPORT

CORCHERA

39

HORA | D

- REPORTE DE CONIROL PARA MOLTNOS.
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INSPECCION: . .

PROVEEDOR:

PRODUCTO

OBSERVACIONES: -

F1G, 4.3

REPORTE DE CONTROL PARA MATERIA PRIMA




D

IS

REVOLTURAS.= Para una -

4 y 5.+ MZCLA DE PRODUCTOS QUIMICOS Y

buena calidad et ‘es necesario

cocidos

Estar a




o~
1~

CORCHIRA MeXICANA, S.A. DE C.V,
REPORIFS DE CONTROL DE CALIDAD..
REVOLTURAS

FECHA,

REVOLTURA - APARIENCIA EN COMPROBACION |
L DE LANORAIORID

PESO
ESPECIFICO | TAHANO/CONT.

OBSERVAC10RES. -

FIG. 4.4.- REPORTE DE CONTROL PARA REVOLTUR;



e) Dar 11moieza al couioo por lo menos cada dos semanas.

) chortar cualqu1er'fa la" e 1egue a- ocurrir

se muestran:la formas de Control pa-'f:

ra Reposo y Corte.



I[ ,‘
CORCHERA MEXICARA, S.A. DE C.V.
REPORIE DE CONTROL DE CALIDAD
PREKSADO
FECHA
BLOCK PARA COCER . . BLOCKS . COCIDOS

No. DE TIPG | PESO | DENSIDAD | TIPO | PESO | DENSIDAD
REVOLTURA POR | APROXIFADO' | . , POR. .
BLOCK | PORBLOCK: i~ | - BLOCK

(BSERVACIONES.-

FIG. 4.5.- REPORTE DE CONIROL PARA PRENSADO,
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~CONTROL DE CALIDAD .
G “REF. No.::

HORNO

FIG. 4.6,= R




" OBSERVACIONES.

.= REPORTE DE CONTROL PARA CORTE
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10,- APT"SAVIAS L'MP\QL;“ ~ En este _departamento se muestrea -

el producto termtnado uidando 'ue este esté bien acabado, escua

drado, limnio pa do ‘antes de ser entregado al =-

almaccn. v‘se almacena-informacion de productos rechazados, con -

ciones reportan a Control de Calidad cualquler fa11
ductos.

En la figura 4.9 sé muestra el Reporte de'Cohtfol para’ProducQ
to Terminado. | |

12.- VENTAS.- El1 departamento de ventas es el que recibe prime
ramente las observaciones, sugerencias y reclamaciones del consu-
midor: kstas son reportadas a la Jefatura de Control de Calidad.
Una vez analizadas las observaciones, fallas o sugerencias, el --
Control de Calidad tiene el compromisc de corregirlas a la breve-
dad posible, - 7 | |

En la flgur5 4§1O se*mue§cF§'1a_£ptma para el Mejoramiento de.

Calidad,




]

CORCHERA FEXICAKA, S.A. DE C.V.

- REPORTE DE CONTROL DE CALIDAD
ARTESANIAS. EMPAGUE Y LAMINAS

FECHA

P RODUCTO MOTIVD DE RECHAZO =

OBSERVACIONES .~

FIG. 4.8.- REPORTE DE CONTROL PARA ARTESANIAS Yo
" EMPAQUE. SR



. - INSPECCION DEL" PRODUCTO TERMINADO -

* CORCHERA MEXICANA,. S.
""" CONTROL DE CALIDAD

| ey
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CLIENTE | FECHA ~|PRODUCTO '[CANTIDAD .|CANTIDAD - [CANTIDAD :[DISPOSICION:
i “LpE": "JCANTIDAD . JINSPEC-+ |EN BUEN. [EN MAL. o {*:iis :
CIONADA ESTADO ESTARO - =

-~ | CORTE

- REPORTE-DE CONTROL ‘PARA PRODUCTO TERMINADO.




CORCHERA PNEXICANA, S.A. DE C.V,
MEDIDAS PARA EL MEJORAMIENTO DE CAL!DAD'_;:

FECHA

CONTESTACION A RECLAMACION O SUGERENCIA No.

PRODUCTO

DIAGNOSTICO: -

OBSERVACIONE

F16, 4,10




13.- CONSUMIDQRt,I
compromiso de‘éSégatar 1

ventajas de-nuestro-producto

tas person

mentos de-

despusds se

para componcr-la




(1)
i

como ejemploi

CORTE DI L

"EN ESTE DEPARTAMENlO SE HACE® MEJOR CALIDAD"

con resoect

panizaran juntas entre supervisores para complementar nformacion

de la calidad dentro de toda la planta, estas Juntag_Vér n supe
visadas por esta jefatura, ‘ o 7

Zn dichas reuniones se estimulara a que todos loéfﬁ;gmb:os
la olanta aporten ideas para el mejoramiento de ja‘céiiﬁdd

19.- ISTUDIOS FSPECIALES DEL PROCESOr F1 Fquipo.

Invésfiﬁqqiéh.

4,- -Uipotesis T



(¥4
LS

5.~ ..pnrlmentac10n.

6= Analis'
7."

dP v qultadOQ. :

u,ﬂ\r-
OHLH

bre rodo en meLodos estadfqtieos.

Tomando estos roqulrados ‘COmo i~

base, este sxstem cont@mpla csta_canacwracicn. "7éé\

o8

ropramarin

nor lo menos un curso al vo arerca del Control de Caliﬂdd para -

todos 1os n1Vf1es‘ stoq cursos cuhrxran tem( cono: lnldades ﬂe

Madicion: \dminiqzracion de Loncr01 de Palidad-fverodos "scadxst;

cost ete. Ienienuo e‘ Lonc*ol dg Colidpd oran varieﬁad dc tenas -

por imparcir,.



CcArTTULG V-

caciones d

rativos de

que debe ser probada



1)

2)
3)

4)

2)

3)

4)

RS
Ul

COLOR: Al dlsolver no.. debc ser: notablcmente mas oscuro aque

la n01ma (ambar ¥ cafo)’

OLOH \o debe ser desagradable o ra

I\«EUTRALlDAD Di. uida en part:es i.gua

no. debe ser acxda con anaranjado de

fenoftaleina51 {“ -

L;RAV“DAD"}SPECIFICA Y % DE GLIC:;RINA

narse a 20 °C y, 0’ debe ser mayor
1.255., '



GRAVEDAD ESPECIFICA % EN PESO DE
20/20°C  GLICERINA

1,262
1.259
1,256

1) y el
color puede ser ligeramente pajoso.

2) NEUTRALIDAD: Diluido en partes iguales con aguafﬁéég}}gdé.

no debe ser dcida con anaranjado de metilo ni alééiina con

fenofralelna.

3) GRAVEDAD ESPECIFICA: Debe determinarse con élgdéﬁéiﬁét

20 °C y no debe ser menor de 1,1173 n1~ma&dfﬁ e 1,120°
PROPILEN GLICOL., Tomar una muestra de cada‘emb
1) TQANSPAREVCIA Y COLOR! No dEbe

sion v elicolor solo puede se

2) NFUTRALIDAD: Diluxdo  '

fenoftaleina.
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3)  GRAVEDAD FSPECITICA: Se uetermtna con e1 densxnetro 20 oC 1%

o1, 040

ESINA FV”OLICA LI”O \OKOLAL

1) FRA\SPA”V\CI Y COLOR No: dobe tener.

2y

aion v 01 color debe fﬂr roji

2)
3) 1a coi te 20-22

4)

sién de.0.001 g (¥



c) Se cura 1a resma a 130 oz en 1a mvfla. ,

)

1)




OLOﬂzagofﬂébé seridesa

3)  VISCOSINAD:

65 segundo

4)  TPAVTAD

debersch1112v 20/20.°C.

R



4)

3)

60
VISCOSIDADs iedide con la copa 2ZAN # 1, deberd ser de 50 a

84 sez. a temperatura ambiente,

SORBITOL:

DURTZAs 70%;

AZUCARLS RIDUCTORESs Max, 0,17%.

1) NEUTRALIDAD: Niluir en partcs iguales con agua destilada, -
no debe ser acida ni bdsico con indicadores respectivos,

2) TRANSPARENCIA Y COLOT: Mo debo tenper partfcu‘la:s susnendidas
y debe ser incoloro.

3) SA3Q2 Dulce ajradable,

4) vowP.n lsenciglmente inodoro.

5) VISCOSIDADs Medida con la copa ZAIY # 4, deberd ser de g a
10 segundos a 25 °C, -

RESORCINA.

vl) APARIENCIA Y COLOR: Sélldo. ceristalino, raombico ’de color --

| blan®o
'2) TPUNTO DE FUSION: 108 a 111 °cC.

MATERIAL INSOLUBLEs 6,05%,
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4) SOLUBILIDAD: Altamente soluble en alcohol y éter y 147 par-
tes,dé ;céorcihbl en 100 partes de agua a 12 °C.

LatEt. '

1)

2)

3)

T3TADQ:  Suspensidn.

4)

b) ‘lomar .una muestra de negamento blanco de anroximadamen-

te 2 2 ‘cnntenida en el crisol.

¢) Pesar el crisol con el pegamento. con un2 exactlitud de
0.001 ¢ (Mi)'

¢) Calentar la muestra a 87 °C haste que senue completamep
te,

e) Pesar el residuo seco con exactitud de 0,001 g (Mz).

£) 71 % de s8lidos se calcula con la sigzuiente fdrmulas

a - Ml aM '
) DT SOLINCS= 2
, E{_—r‘?qxloc

PEGAVENTO BLARCO .

1) APARIENCIA ¥ COLORs Suspensidn blanco.

2) Vistdéibnu Qpa_4AH§ 4 4, deberd ser de 4 min, ¢



3) PRUEBA DE PEGADO4

a)
b)
c)

4) % DE SOLIDOS.- DEBERA SER DE 45.%f

a)

b)

c)

d)

e)
)

PEGAMENTO DE CONTACTO. ,
1) APARIENCIA Y COLOR: Suspensién, color muestra. '

Pagar dos cuadros de corcho déflo;XiIO;ﬁm.k

Esperar a que seaque.,

Comparar con la norma.

Pesar exactamente un crisol c

(M)

Tomar una muestra de pegamento

contenida en el crisol.

Pesar el crisol con el pepamen
0.001 g (M), |

Calentar la muestra a 100 °C

mente,

Pesar el residuo seco con exaqcitud de 0 001 8 (\12)

El % de solidos se calcula con 1a sigutente formulau

M, M
% DE SOLIDOS = =2=2x100
Ml"bio

2) VISCOSIDADs Medida en copa ZAHN # 4, deberd ser e 11 mi.n.

con 30 sepg. a temperatura ambiente.
3) i DE SOLIDOS: Deberd ser de 35 1 2%,
NETODO:

a) Pesar exactamente un crisol con exactitud de 0,

(M),
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) Tomar una muestra de pepamento de contacto de aproxima-
damente 2 g 0oncenxdo en el crisol, ‘
c) Pesar el cr1501 con el pegamento con una exacticud de -

0.001 ().

d) -Calentar 1a muestra de 100 °C.:hast
£) ‘
g) EL

ACIDO CITR

1) COLOR

2) SOLUBILIDAD; Completamente solubl
3) PUREZA: 95%.
CORCHO FINO. -
1) Tomar una muestra de cada molienda?deféprOXLmédéﬁénte 10 ke,
2) Desmoronar perfectamente el grano. , ;

3) Determinar en un recipiente de 0.0283;@3i;g1>peso_eapec{fi..

co del grano, este deberi estar ent:e:AO;SO kg/m3.

4) Determinar la humedad cen higrémetrp'ﬂdeﬁéiéeffde 8 3 10%.
5) Determinar el tamafio de 100 g 1 ra en las mallas -
TYLIR., Expresar. los :esul;adq;
CORCHO RECUPERADO CAJAS., =
1) Tomar una muestra’deklc ke

2) Peso espec{ficox D



3)

4)

CORCHO NEGRC.

1)
2)
3)

4)

5)
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a) Cortar de 4 diferentes Dlacas una hoja de- cada una‘dc,-
10x5x15cm.' L
b) Medtr exaccamente las dime
L= Largo en cm.

‘;Ancho en cm..
c)

Q.

APARIENCTA; Comparar con la norca.

Tomar una muestra de 10 kg, de cada Ipraé;

Desmoronar perfectamente el srano. . -

Peso especfiicor Calecularlo con un reciplent
debe ser de 60 a 80 kg/m3.",
Humedad: Medir la humedad con h'LP :
5%, '
Tamaﬁos Pt
a) Iomar una muestra de 20 Uramos v

con calibrador._



b) El resultado se expresa como el promedio de las medieis

nes, .
TROOUELADO DE: PRIMER
1) Tomar.

neso especifico d¢

5) Humedad: Medir

104,

CORCHO DX TECAT:

1) Tomar una'm

2) Peso,égpecf

3)



ardar en M



4)

3.2) Cronometro.

3.3) ‘Camara acondicionadora.

3.4),,Deé§¢ad§r

3;5)17Es;ufé ontrolada termostiticamente,

3.7) Calibrado
3.8) M

mm/min,

3.9) R

nes de 1a m

mensiories de las plezas de’ prueba.son indicadas en 1a si~ ==

ruiente tablat
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TABLA 5,1.- DIMENSIO\}.,.: NELAS PIEZAS.. .

PRUEBAS

CAMBIOS DIifiSIO
SALIS,

FLEXIBILIDAD
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5,2.2) EYPRFSION DE. RE ULF\DOS. La densxdad 'parenﬁe

por. ecro cubi--

'La densidad aparente de la muestra debe ser el

7ptomedio de los valores obtenidos en cada pie-

: . Z3.
5.3) RESISTENCIA A LA TENSION.
5 3 1) PROCLDIMInVTO. Colocar cada pieza con las ori- -

‘1las largas vercicalmente, en las pinzas de la

- maquina (3 8) poner‘la maqu1na en operacidn y -

1 cual ocurre la ruptara.

= Cualquie‘ i la cual ocurra la ruptura dep

pinzas debe ser eliminada ¥y




5.:3.2)
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EXPRESIJON DE RESULTADOS. La resistencia a la «-
tensidn de las piezas de prueba expresadas en -

megapascales es dada por 1a sigulente férmula:

f
bxd

DONDE,

Ts

f= Fuerza en la cual ocurre la ruptura en = =-
newtons redondeando al entero mis cercano.

b= Ancho de la pieza en milfmetros redondeando
al entero mas cercano.

d= Espesor de la pleza en milimetros redondeap
do a 0.1 mm,

La resistencia a la tension de la muestra debe

ser el promedio de los valores obtenidos de ca-

da pleza.,

5.4) COMPRENSIBILIDAD Y RECUPERACION.
5.4.1) PREPARACION DE LAS PIEZAS,- Tomar tres gruoos -

5.4.2)

de piezas acumuladas, en las cuales se haya ob-
tenido un espesor entre 4 y 6.5 mm.

PROCEDIMIENTO.» Poncr cada una de las piezas en
el plato de 1a orensa (3.6), aplicar una carpa
de 7 kpa. durante 15 segundos e ‘T ~diatamente
leer el espesor d,. Posteriormente aumentar la
presion durante 10 seg, hasta 700 kpa. y mante-
nerla por un perfodo de 60 seg., medir el espe-

sor d'z bajo la carra. Retirar la carpa mayer y



5.4.3)

5.5) CAMBIOS
5.5,1)

71

dejar la pieza 60 seg, bajo la carga de 7 kpa.
y leer el espesor d3 bajo esta carga.
EXPRESION DE RESULTADOS.- La comprensibilidad -

expresada en porcentaje se obtiene por la [ormy
dy=d

lar o . -g-l-leoo
La recuperacion expresada en porcentaje se ob--
tiene por la formulas o d3'd2x100

dy=d;

DONDE}

d,= Espesor inicial en mil{metros redondeando
a 0,01 mm,

d,= Espesor bajo carga, en mil{metros redon- -
deado a 0,01 mm, |

d3' Espesor final, en milf{metros redondeando a
0.01 mm,

La comprensibilidad y recuperacion de las pte--
zas de prueba, debe ser el pronedio de los valg
res obtenidos de los tres grupos.

Expresar el resultado redondeando al entero mis
cercano.

DIMENSIONALES.

PROCEDIMIENTOS.- Poner las piezas de prueba en
la camara acondicionada, controlando a una tem-
peratura de 50 t 29c y 951 2% de humedad rela

tiva., Después de 4 horas bajar la temperatura a
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20t 2 e y 95 % 2% u.r. y mantener durante 14
horas. Remover las piezas y medir 1a longitud -
’, L; usando la regla, colocar las piezas en la eg
tufa, controlando a 103 ¥ 2 °C durante 24 horas
medir la longitud Ll usando la repla,
5,5,2) EXPRESION DE RESULTADOS.= El cambio dimensional
| expresado en porcentaje se obtiene por la formu

las 39:21x1oo
LO

L=  Longitud tnicial en milfmetros redondeado
al entero mas cercano.
1,= Longitud final en milfmetros redondeada al
entero mas cercano.
El cambio dimensiopal debe ser el oromedio de -
. los valores obtenidos de cada una de las piezas
7rde prueba. '
Expresar el resultado redondeando la cifra al -
; entero mas cercano.
5.6)'FLExi31L1DAD |
s, 6 1) - PROCEDIMIENIO, - Doblar las olezas de prueba a -
i 180' alrededor de un mandril (3.13) de didmetro

”'6_vecesre1 espesor de la muestra si este es ma-

~yor-de 3mm o 7 veces si es menor de 3mm.
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5.6.2) EXPRESION DE RESULTADOS.- El resultado de la -
' prueba se expresa por la presencia o ausencis
de agrietamiento.
5.7) COMPORTAMIENTO EN AGUA HIRVIENDO,

5.7.1) PROCEDIMIENTO.- Colocar las piezas de prueba -
en agua hirviende durante 3 horas, retirar las
piezas del agua y hacer una inspeccién visual.

5.7.2) EXPRESION DE RESULTADOS.- El resultado se ex--
presa por la presencia o ausencia de desinte--
gracion en la oteza(l).

5.8) COMPORTAMIENTO EN ACEITE.

5.8,1) PROCEDIMIENTO.- Colocar las piezas en el acei-
te (2.1) a 100 ¥ 2 °C durante 24 horas, reti--
rar las plezas del acelte y hacer un examen vj
sual,

5.8.2) EXPRESION DE RESULTADOS.- El resultado de la -

- prueba se expresa por la presencia o ausencia

(2),

de desintegracion

(1) La ausencia de aprietamiento implica necesariamente que no
haya rompimiento a traves de los granulos de corcho o sepa-
racion de 1os mismos.

¢2) Una pieza de prueba se considera desintegrada sl se quiebra,
resquebraja y/o muestra una sustancial perdida de particu--
las durante la prueba.



73

5.6.2) EXPRESION DE RESULTADOS.- El resultado de la -
prueba se expresa por la presencia o ausencia
de agrietamiento.

5.7) COMPORTAMIENTO EN AGUA HIRVIENDO,

5.7.1) PROCEDIMIENTO.- Colocar las piezas de prueba -
en agua hirviendo durante 3 horas, retirar ias,
piezas del agua y hacer una inspeccidn visual,

5.,7.2) EXPRESION DE RESULTADOS,.- £l resultado se ex-;- 
presa por la presencia o ausencia de desince-?
gracion en la Dteza(l).

5.8) COMPORTAMIENTO EN ACEITE.

5.8.1) PROCEDIMIENTO. - Colocar las piezas en el acei-
te (2.1) a 100 ¥ 2 °¢c durante 24 horas, reti--
rar las plezas del aceite y hacer un examen v;
sual,

5.8.2) EXPRESION DE RESULTADOS.- L1 resultado de la -
prueba se expresa por la presencia o ausencia

. (2
de desintegracion(*).

(1) La ausencia de aprietamiento implica necesariamente que no
haya rompimiento a través de los granulos de corcho o sepa-
racicn de los mismos.

(2) Una pieza de prueba se considera desintegrada si se quiebra,
resquebraja y/o muestra una sustancial rerdida de particu--
las durante la prueba.
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5.9) COMPORTAMIENTO EN COMBUSTIBLE. = -

6)

PRUFBA - OBSERVACIONES

FSPESOR -

USAR "LAS PIIZAS
- USADAS EN LA -~
= PRUEBA DE 1ISPF-
. SOR TOMADAS EN
LINEA DIAGONAL,

DENSIDAD




CONTINUACION D& LA TABLA 5.2.

PRUTBA .~

RESISTENCIA A
LA TENSION.

COMPRENSIBILI

DAD Y RECUPE- CILINDRICO
RACION. - 0M=UNA* SEC-

CION ‘TRAYS-<"

COMPORTAMIEN- -
TO EN-FLUIDOS. O CILINDRICO
. " CON UNA SEC-
CION TRANS-- =
VERSAL DE - .-
425 mmd,

USADAS EN L4 =
PRUFBA CON-COM
'PRENSIBILIDAD
'Y RECUPZRACION,

te hirviendo

2) REFERENCIA



=

3) APARATOS
3.

enperatur

L ;é’t !.éqmenﬁe

©3.10) Mufla eléctrica qu
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3.12.1). Identor cilfndrico de acero con did--

“'metro ‘de 12,28mm (4rea’ dc la seccidn transver

‘ACONDICIONAMIENTO:

© ben ser corridas a la temperatura ambiente. y
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las piezas deben ser acondmcionadas en la ca-,

netdlica

de:la loset como'el prome--*”

“dio’ie}lachuaLro medtdas» co




wLne su masa en la balanza‘ (3 1) 1, ,demndad ae
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.masa de la.

aparente se obtiene dividiendo la










da,enfriar%enf¢1 qesgqade'(3'4

‘secad

REPARACION-

~ losetas al azar de la muestra'y usar la sierra
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f) Cualquier suceso que pudiera haber afec-

tado los resultados.

CONTROL OE CALIDAD

PRODUCTO

TERMNINADO

AEF. No. .

fwe ] (] e

Ioescaipcion

nutinariA (] especiad [

PLANTA

LOTE:

o, MUESTRA:

CANTIDAD INSPECCIONADA:

REPORTE
REQUERI0O

DI MENS [OHAL

s1 7 w7}

LABORATORIQ

siQ w3

FUNCIONAMIENTD

siT] w(d

EVALUADO POR:

ESPECIFICACION DE
NORHMHA

TOLERANG 1A

RESULTA EN MUESTRA

VARIACION

OBSERVAL I ONES:

OISPOSICION

APROBAQO

RECHAZADO

FECHA

IHSPECCION
QIMENSIONAL

PRUEEA DE
LABORATORIQ

UEBA
FUNC i ONAL

DIPOSICION: .

FIG. 5.3.- REPORTE DE CONIROL PARA SL PRODUCTO TERMINADD,



fn cada uno d

causa —-efecto para la solucidn de problemas.
s un mdtodo simple, f le enter
el analisis v mejora 14 snlucidn de los problemas

elaborarlo es el dar a conocer &l -oroceso cor

bles que afectan, ademas que sirva como guf

problemas.



e
~3

Los nasos: parn elaborarlo son 105,“igulentesu

objetivo de determinar exactamen

6,2,- PROPIEDADES POR- COVTROLAR.

A continuacion se inﬂ1ca paSo ooxr:: paso del: nroceso de manufac-

tura, las prooiodades oor c

1) .- MOLIENDA: Peso esp m 7
1.1).- PESO ESPECIFICO: soecifico del granulado es --

una medida directa de: { ‘entre mayor sea -

ol peso especifico, mis ‘contaminad
Asi los 1{mites son par: e 40fa150 k?/m y.

para el tipo "2" debe se

dPCerminacLon‘se 7;

hace ~n campo con un recipiente



a . —
s ] REPOSO CORTE |
MTINIA P TELRATIRA o€ v, a
T \Jowwiacion . K
Tt — &
3 CANTI0ADES 'i'" JCALivRe
< 8 FETCCRDAS
ENVASES e 3
__,,._..~—--)\ £ TIENPD DE REYOLIUR 2
UEN NANEJO 3 3
E
2 H . !
E g OMPROBACION OE - -
= APARTENCTA
. -
g iseeccton o g
IR L, L K mpecion g
g ! VISURC . VIS ) wlg
& 8 Ed 11Eney iz '
u : i {1 T s
u gé g B¢ coctor - GiE CEALTIRE Y-
3 i TEMPERATUR ! APA A
g EGhumepao 8¢ / T RN , _""F"“ﬂ"
§ 45 ; PRUEBAS FURCIONALL
% PESC ESPECIFICO 4
5 '-————-'Fg‘—"' - . .
{ ’ COMPROBACION . CON
[ . .
] Hi3 ANTIDAD DE NATERIA BRDEN BE PRODUCETON -
§§ TRODUCIDA EW HOLDES S ;
] . ,
2o LNPIER ot
5 g (L

MOLIENDA

PRENSADO ¥ COCI00

FIGUAA 6,1, OIAGRANA DE ISHIKAWA PARA EL PROCESD O newucwu

88



se para la cantidad'de agloneréhte que_se 1e combinﬂn, ademas - -

afecta en la flexibilidad del aglomerado que de €1 se obtenga. En
la Compafiia se producen 4 dtferentes granos cuyos didmetros ‘debe-
ran ser: Para corcho No. 1(1> de 4 a 8mm, para corcho No. 2 de 3
a 4Gmm, para corcho No. 3 de 2 a 3mm y para corcho No., 5 e l”é'-~
2mm. N :

2).~ REVOLTURAS: En este punto se observa la formulaciénjy'se
comprueba en recipientes de 200 1t. 21 peso especifico del grano,
as{ también se 1leva a cabo una inspeccidn visual., o

3).- PRFNSADOs A parte de la inspeccién visual, se determinan
las siguientes propledades:

3.1.).~ Densidad aparente aproximada para blocks y bobinpas: --
Consiste en mantener la densidad bajo control a la hora de prensg
do, vara esto se pesa la cantidad neta de corcho con aglutinante,
de acuerdo al volumen de los recipientes y a la densidad requeri-

da, sc determina el peso por molde,

(I)Estos nombres son los empieados en la planta.
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3,2).~ Densidad aparente de dlocks y bobinas, después de co .-
cery

Esta es una comprobacion de la densidad de nuestrcskproductés;ﬂ‘

después de haber sido cocidos. v
4).- COCIDO: Aqui los Operadores de Prensado vl
Calidad, comprueban el tiempo de coctd‘ ;.
5).- REPOSO: Debe serlCOmo;min;m4
quier tipo de corché. 7i
6).- CORTE: Los Operadcres,mw"”"
deberan calibrar las hojas de acuerdo al pu‘co
4.1, T |
7) .~ ARTESANIAS: Se cuidan especialmente las diméﬁ§ione§ y el

perfecto pulido, acabado y empaquetado. N

6,3.- DETERMINACION DE PROPIEDADES (PESO ESPECIFICOIY‘DE&QIDAD
APARENTE) + .

A continuacidn se muestran graficas para la determinacion de -

peso especffico para el grano, en diferentes recipientes y paré -

el caleulo de 1a densidad aparente vara blpgues y bobinas,



91

GRAFICA 6.1.- Peso especifico del granulado en funcion al peso
‘ total de un recipiente lleno de prano cuyo volu-
men os de 0,02832 m3 y el recipiente vaclo pesa

3 kgl

3

Peso especifico del granulado Kg/m

Pr-3
PE= §.02832

DONDEs

Pr= Peso total de recip »ente uenn de grano
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GRAFICA 6.2,- Densidad Aparente de los bloques de 76,2 y - - -

470
_1}50
430 ¢
“e 410}
Sy -
‘fﬂ .
“oi3g0 b
[=} I &
o .
o 370
%)
[=4
£ 130
1]
=%
< 1330
h*)
ke
= 310f
(7]
5 )
g "90
370

M x 0,2

DONDEs

101.6mm en funcidn de los kilogramos de Corcho-
Pegamento, introducidos a los moldes a- 1"hora -
del prensado y antes de cocer”

DA=

Densidad Aparente en (Kg
Masa de la Revoltura (
Volumen del bloque.- 0 046m
76.2mm y O. 061m> ¢ oara bloqu
Factor que considera eI'ab

looues do - -

“evapora en el
cocido,
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GRAFICA 6.3,- Dén51dadiApa:0nte pargtplqnqes;deﬂ?6{2 y ="

: ;idi.ﬁﬁm én°Eunci5hf&é1’Séél:de los blogues -

Densidad Aparente por blogque Kg/m3.

.Volumenfdéifbioduei
v 0,061 para e




GRAFICA 6.4.-
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Densidad Aparente para bobxnas en functon del ne

so de estas, antes y de uc”

Densidad Aparente en Kg/m3.

FORMULAS:

ANTES DE  COCER

M.x 0 97
DA= 072785

DONDE:  DA=
M=

0.2483=
0.97=

Densidad Aparente en (Kg/m )
Masa de la bobina (Kp).
Volumen de la bobina en m”. :
Factor que considera el apua nue se evanora en el
cocido. :



terminadd ééfa
azar, "Sistomc
de CatO naLron
rlncion rebasa

rresirse.

La fuerza .

nnitulo’rdSic ‘atri--

as ‘causas-

estos ﬂrbo~an'cstar dedicadoq a Ias oronlcdados qicniflcativas -
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de calidad. De esta forma para.elwbriﬁérVéSEudid estadistico las

propiedades tomadas en cuenta so
El peso espec{fiéokde iog
rente de los productos indus

La determinacicn.de

produccion lo:re

dltimos veinticinco® subgruno:

7 . 2 IV'A'V'?AVNAL Sf

tienen los l{mites

Limite de con

L{mite de c



07

Los lfmitﬂs dn nrueba obtenifos de esta forma son aotos para -

analizar 1os'dato aue’ ha
vez hecho est’
carlos.a'la

Tocdos ‘es

RONERG D FACTOR S PARA FL GUFICO R R
OBSFRVACIONES  PAC TIMITE CaOL  LIMTE GOVTRG
h GRARIC INF D3 S sup. "D,

140




A ]
L

l.{nite de control superior para §=UCL-=§¢A,E.

Limite de control inferior para Y—LCL--\ A

7.3.- REGISTRO DY \r"m'"m i Y GDAFIPAS'

propicdad
TABLAf

- ;
P o T3 EER i ¥

O D~ O VI Do N e

— e e
Wi o O

14
15
16
17
18
19
20
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”O'EI'LAbIO Do La FABLn 7el.= Registro de mediciones: del peso

50ﬁ01rico dﬂl*urunuﬂhdo Ci

y nara Ky

Zxisten var raficas y de'la com-

probacidn que el



PESQ ESPECIFICO Kg/ m3

_PESO ESPECIFI®O Kg/md.

100

GRAFICA 7.1.A.- GRAFICA D% CONIROL PARA FL PESO SSPECIFICO DFL -

prc S el
:

G

30+

25¢

20k

15
10E /\ :

5: ¥

NU‘iEPO DI‘ SUBGRUPO: 0 FI‘CIMS
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renlas para el nocontrol son-las siguientesy

al azar, por:-lo

2stos puntos::

F= 7.86 y

entoncess
UCLo= 2,28

LCL = 48,1

LOL_= 48,18

los valores aue se de=

ben usar-cn la-oroduccidn futura,




2

TABLA 7.2.- Peso especifice del pranulado Rg.

No. | F E.CH A | PESO ESPECIFICO ¥p/m
B L 2 3 4

161 !
62 8

14

DIC.. {76 67 81 64 | 71,50 | 17 -
DIC. |64 60 61 61 6150 | 4
PDIC. |74 90 90 77 82.75 16

25 | 10 p1c. |75 89 91 73 82.00 18

9
~
o L un e W YN TR R Y- SR, BEC/S S v -G B NS RarEY B




3
m
e BRG
"3
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snrceifico Ke/f

Pesa 1

3

eso esnecifico Ke/m

D,

GRAFICA 7.2.4.- Grafica de’ Control para el Peso Fsoecfftco del
uranulado RS' St : ; i
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De la tabla 7.2, -

LCL = 76,72
%

Con ostos valores sc construye la grafica



Yo. de
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Kt;/m3

en

Anarente

Densidacd
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GRAFICA 7.3, Grifica de Control Estad{stico vara la Densidad
- Aparente del Corcho Tmdustrial Tipo "fv,

inoL

360 -
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ettt a ILCL,,
i
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De la tabla 7.3,

Fs necesari

to que una gréfic

factible nue’
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TABLA 7.4.- Densidad Apurente de Corcho Industrial Tipo "7*,

Yo. dd F E CH A | DENSIDAD APARENTE Kp/m° | PROMEDIO | naNco

SUBGPA, 1] 2 3 A Y R

1 | 10 JuL. 377 366 | 375 | 184
2 JUL. | 421) 384.| 323 | 404
3 | 3531 399 | 398 | 369
4 1 401 '

[

-1 IRV

10 {25

1|

12 1
17|
% |15
15 | 16

IR R e
S D~

P22 NN N
[ TS P R N R
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De 1a tabla 7.4,

UCL = 390
®
LCL_= 390
R




8/m3

g

on

Aparence

Densidad

115

GRAFICA 7,4.~ Gpafica de Control de Denstdad Aparonto del Cor-
cho Industrial Lipo e
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observando 1la vrafica 7 4 nos damos cuenca que e1 proceso es-*

rruir una aueva préafica:nue
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Comprobar que el proceso esta bajo control o no'ryigiiérinUef-

los operadores trabajen bajo las esuecxficaciones. revisar la ma-

teria prima, etc. Todo esto forma parte del Siqh

mismas fechas como es obvio;,uponer que el dia 4 de’ Octubre} oot
ejemplo: la densidad del tlpo c fue de 25,6 lb/ft ese mlsmo dfa
el peso especfliico para el granulado debe haber siﬁo al;o, para -
ese dia el promedioc fué de 52.5 Kg/ﬁa, este valor:quedhymas cerca
no del l{imite superior que de el promedio, asillé'tenaéncia hacia
una mayor densidad del producto terminado. e

Para vigilar que el proceso esté bajo cont 'ytanalizar que -

puede afectar la calidad en forma mas detallada, se recomienda -
ver diagrama de Ishikawa descrito en la seccion 6 1.'

7.4.« METODO DE MUESTRED, '

“Un inconveniente de la inspeccion al IOOm. cuando €s practica
ble, es que ¢l inspector simplemente corripe las faltas de los --
demds, separando lo bueno de 1o malo y el hombdbre de produccién lo
toma como cosa natural si sclo se le devuelven elementos sucltqs

para su reparacion. Pero si le devuelven un lete entero, como oCy
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rre cuando se hace muestreo y se le e\ige tome todas las medtdas

correctivas, el flujo normal de produc010n se'iuterrumoe. Sl hay'

muchos 1otes rechazndos txene que afanars

eliminarla. uara evxtar nupvos reohazo
recta del mues 0 liga a;la

que la falt:
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blecer algunas defxniciones.que a continuacion se lndican. L

aquellas nropiedades de una -

unidad de,érpduc
tos establecidos

estan detal

ntnero total de unidades de pronucto insoeccion dé “por 100.°



. e 'CANTIUAD DE DI
% DEFECTUOSAS= SAKHEIRTrep:

FOOTUOSAS: & o
CiowbA <100 .

DIFZTOS POR

tos encontraglo

unidades de,hfpdgc Fodqiﬂpitipliéqdéjbb

'CANTIDAD DE DyFECTOS .
'CARTIDAD INSPECCIONAD

reducir para

cuya caliddﬂv

MUESTRED 3

sion de aceptacion

la ins'eccidn de.

bﬁJESTRI'JO""DbBI,E. .1 e le muestreo-de este tipo-lo

tados de la inspeccidn de la primera muestra nos conducen a tres.
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rosibles decisiones:: acentacién o rechazo. o tomar una segunda -

nuestra, -

‘UESTREO MULTIPLE,

sidn de acepta

nar una o vari

INSPECCTON 'NORMAL

certoza quela cali

dad acent

ada

e debe cambs

que 1a_¢aiidpq h ent

nuevamente la inspeccién normal.




Lidad® aoentable
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2.~ No habisnc.o antecedentﬁq do cahdaﬁ no satiuﬁctor: "lv Uo- -
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5.- 'as ceonomfns nara-ol consumidor pueden oblenerse sermi- -

“historial de cali-

0s-insnecto-"

Los valore
tajrs dcféé:

min que los.
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defectos. Sin embargo los vnlores VPA nor oncimn de 10‘0 80 1n--

JTTfﬁbﬂVAplofw

La tabla X

I de inspeccion cuando hace falta monos di
vel III cuando hace falta mas". :

Los cuatro niveles especiales S-1 a S-éaq 4
la tabla son para ¢l caso particular en QUé?se necesitar tqmaﬁés
de muestra relativamente pequefios y deben o pueden toleraréé?ios

riespos de muestreos pgrandes,
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'“ INSPECCION NIVELES DE INSPEC
s PECTALES ~  CION GENERALES
T4MATO B8 : :

SeG DIl LN

10 001-35 000

35 001-150 00
150 001-500-00
500 001 yrgu
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: Tlll.l L.- TABLA HAGISTRAL PARA !NSPECCION NORHAL (HUESYRED Slﬂ
PLE) HIL STD 1080 (NORNA ABC) S

LETRA TAMARO
coDIeo | OF LA
DEL. MUESTRA
TAMARD
DE LA
MUESTRA
A 2
B 3
4 5
8 v lo .1 L] ) 1 2fe 2
4 1 0.1 : Vol e a3
20 s 12 1l3 s 6
G 12 Vol o2z 3y afe slr e
N 50 1 212 3|3 els s}|2 ajpw n
J 80 2 )3 als e |7 10 njw
K 128 3 4|s &7 alw ulw sla =2z
200 s 6}7 8jw ufe 1la 2z
[ as 7 el ulw sl =z A
] 500 10 ujie sla 2
’ 80 v os|la 2
9 1,250 n 2
[
] 2,000

§ o ENPLEAR EL PLAN DE MUESTREO IMWEDIATO INFERICR A LA FLECWA, S EL TA-
. mﬁ DE LA MUESTRA £5 IGUAL O SUPERIOR AL LOTE, WACER IHSPECCION AL -

f « EMPLEAR EL PLAN OE MUESTRED INMEDIATO SUPERIOR A LA FLECHA,
Ac = MUMERC DE ACEPTACION,
Re « NUMERQ DE RECHAZO.
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" TABLA M...TABLA NAGISTRAL PARA INSPECC]
SIMPLE) NIL-STD-1050 ((NORMA A8C

) 80 122 3 5 6 9112 n
K 125 2 313 415 618 9IR NN vV
L 200 3 445 6] 8 sl Vw8 B A
n ins 5 68 912 vl 1B A
N 500 8 93 |® B8 BV A
800 2 118 19 A

1,250 B 19 [
L} 2,000 4
H 3,150

¥ o EMPLEAR EL PLAN OF NUESTREQ INMEDIATO INFERIOR A LA FLECHA. S1 EL TAKA-
A0 DE LA MUESTRA £5 IGUAL 0 SUPERIOR AL DEL LOTE, HACER INSPECCION AL -

100%,
4 = EMPLEAR EL PLAN DE MUESTREQ {NMEDIATO SUPERIOR A LA FLECHA,
Ac = NUMERO OF ACEPTACIONES
Re ® NUMERG DE RECHAZO.
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TR TASLA MAGISTRN
STMPLE). MIL-STD <1050 (NORMA

LETRA

£00150

TAMARD

NUESTRR

A

8

c.

o 3 v o i} ¢ bolo 2
£ H 0 1 i ) 2it 11w
4 ] | ¢t o 211 31 @ 5
'y 13 } e 2|1 1 alz s {3 s
H 20 ¢ 2] vt 1 sz siy sis @
J Y] t 3f 1 alz sty els al?r w
X 50 t 4] 2 sl3 63 sir wloe 1n
i 80 2 sty sls sl? wly n

" 125 3 ¢l s el7r wio n

" 00 s g}l 7 wluw B

’ s 7 wjw 13y 4

) 500 0

(] 800 t

& « DAPLEAR EL PLANM OE MUESTREQ INFERIOR A LA FLECHA ST EL TAMARO O LA -
MUESTRA ES IGUAL O SUPERIOR AL OEL LOTE, MACER INSPECCION AL 100%.

{ « ONPLEAR €L PLAN DE MUESTRED INNEDIATO SUPERIOR A LA FLECHA,
A ® NUMERO DE ACEPTACION.
Re = NUMERC DE RECHAZ0.

' SU SE HA REBASADQ EL WUMERQ DE ACEPTACION PERC SIN LLEGAR AL O RECHA
20, ACEPTAR EL LOTE PERD REINSTAURAR LA INSPECCION MOAMAL.
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TABLA 0.- TAGLA MAGISTRAL PARA- INSPECCIOH NORMAL (MUESTREQ DOBI.E) RlL-STD- .
1050 (MORMA AsC),

LETRA [MUES~ | TAMARO | TAMARD -*|  NIVELES DE CALIDAD ACEPTABLE . (INSPECCION  NORMAL): [-“~
C00IGD{ TRA. |DE LA {OE LA : L A T
(EL TA MUES- | MUES-" . e o
ARG~ TRA. . | TRA - 00 s s
0€ LA ACUNU= - |7 e e LR
e LADA - I ac-:Re [ e Re [ ac-Re[:Ac: Re[Ac Refpere | =
]
8 [PRIM 2 ) 4 f
SEGUN 2 4 ]
¢ {PRIM 3 3 t 1' L 0 2
SEGUN 3 3 1 2
b |PRIN 5 ] t * 0o 2{0 3
SEGUN 5 10 1 2]a &
£ [PRIN 8 8 ' f ‘ o 20 31 @
SEGUN 8 16 1 2l3 afs s
£ {PRIM 13 13 ‘ o 2{0 3{1 {2 s
SEGUN 13 26 1213 ajs sls 2
G {PRIM 20 20 ‘ 0 2f0 3l1 {2 5|3 7
SEGUN 20 40 1 23 «{8 sle 7i{8 9
W [PRIM 2 2 (o 210 3{1r «j2 sty 1ls o9
SEGUN 2 6 1 213 4] ste 718 ol n
J  {PRIN 50 s0 |o 3f1 alz st3 7f5 9f7 n
SEGUN 50 100 13 4 la sle ls ol 3l 19
K {PRIN 80 80 11 &¢f2 sty 1ls 9l7 u s
SEGUN 80 160 |4 s ]e6 les 9l1z 1315 ni» =2
L {erim 128 125 {2 s|3 7218 9ef7 ulu 16 3
SEGUN 125 250 |6 18 oliz 1l Bl 2
n|PRIN 200 200 |3 715 etz ulu 1| §
SEGUN 200 400 18 9112 13118 19]2 27
"R 318 s [s 9|7 nuln s
SEGUN 318 630 j12 13lis 19lx 2
P |PRIM 500 se0 {7 1tlu 16
SEGUN 500 | 1,000 J18 19 )% 27
q |PRn 800 800 | 1. 18
SEGUN 800 | 1,600 [26 &
R [PRIN 1,250 | 1,250 '
seaun | 1,250 | 2,500

* « EMPLEAR EL PLAN OF MUESTREQ INMEDIATO INFER[OR A LA FLECHA, SI EL TANAROD O LA -

N MUESTRA €S IGUAL O SUPERIOR AL OEL LOTE, HACER INSPECCION AL 100%.

v » EMPLEAR EL PLAN DE MUESTREQ INMEDIATG SUPERIOR A LA FLECHA. '

Ace NUMERD OE ACEPTACION.

Res NUMERO DE RECHAZO.

4 = EMPLEAR EL PLAN DE MUESTREQ SINPLE CORRESPONDIENTE (O BIEN CUANDD SE PUEDA, £L
PLAN OE MUESTREQ DOBLE INFERIOR).



TABLA P.-

DOBLE) MIL-STD-105D (NORMA AHC)

TABLA MAGISTRAL PARA lNSPECC!ON R!GU OSA HUESTRE
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LETRA | WUES- | TAMARO | TAMARO NIVELES. DE CALIDAD-ACEPTABLE msmcmu nrcusA)
C00IGD | TRA. [OE LA |DE LA
OF TA HUES- | MUES-
MARO™ TRA TRA 1.0
DE LA ACUMY
MUES- LADA™ Ac: Re
TRA
A
¥ ? A
SEGUN 2 4
) T Y N
SEGUN 3 6
1] 13 9 '] 4
SEGUN 5 10 ! 12
T |PRIN L) ] ' T T
SEGUN ] 16 i 1 213 &
i TN
GUN 1 2 2
T 70 l | B8 1 B 8 S I - SR |
SEGUN 20 40 1 213 4l4 sle 1
| bt 2 L N ) T S VB 3
SECUN 2 64 1 213 sle sle 72(u 1
J 50 114 Y42 ' SR L 4 LR ES tAB.] v
SEGUN 50 100 [t 213 etae sf6 7iu 12{15 16
X e I D (RN S e URSNRY S NN 28 0NN O NN (/R 5 R L
SEGUN 80 160 k] 4 4 516 Tin i1 1612 u|
T V300 SR v S B SR S AN I 4 IR L
SEGUN 125 250 14 s | 6 7 {11 rlS 1sf23 A
W [PRIN | 200 BT I A L R ) L
SEGUN 200 00 16 7 |10 1215 163
¥ kALY L) ¢ I A O I 0
SEGUN 315 630 11 12l15 16j23 28
e | [ [s els i
GUN 500§ 1,0 15 1
T T sy W ]
SEGUN 800 | 1,600 [23
" eegun | 1755 | 27500 }
N 50
T 700 [ Z.000
SECUN | 2,000 | 4,000

" EMPLEAR EL PLAN DE MUESTREQ INMEDIATO INFERIOR A LA FLECHA. SI EL TAMARD DE LA
MUESTRA ES IGUAL 0 SUPERIOR AL DEL LOTE, HACER INSPECCION AL 100%,

’ EMPLEAR EL PLAN DE MUESTREQ INMEDIATO SUPERIOR A LA FLECHA,
AC * BUMERD DE ACEPTACION.
Re » NUMERD OE RECHAZ0

4 EMPLEAR EL PLAN DE MUESTREO SIMPLE CORRESPONDIENTE {0 BIEN, CUANDO SE PUECA, -

EL PLAN DE MUESTREO DOBLE INFERIOR).



LETRA | MUES~ | TAMARO)®
€0DIGO] TRA | DE: LA}
DEL TA *| MUES=
MARO ~ TRA:
0F LA
MUES -
TRA , 5
]
e '
U M r4 e f ¢ (U 3
SEGUN 2 0 2 lo &
t [ PRIN 3 3 5 z(0 3 |0 13
SEGUN 3 } ‘ g__2ln 4 i1 s
¥ T 5 o Z[0 30 4 0 4
SEGUN 5 } ‘ 0 2Y0  al1 513 &
[] b 8 0 2|0 3je 410 {1 5
SEGUN 8 § 0 210 af1 slv g 'e 7
] 13 0 2 [1] 310 [} 1]t 3 te ]
SEGUN 13 0 _2lo &11 sl3 efs 1.6 _9
g <U 0 3]0 4]0 &1 Bf2 778
SEGUN 20 0 411 513 6l4_ _3j6 9 .5 I
X Z 0 8]0 &1 sl 113 &5 10
SEGUN 32 1 513 614 716 o9ls 1212 18
T 50 0 411 81z 713 Bf5 10
SEGUN 50 3 61 8 716 s5is 12012 16
L ELl 1§12 73 85 10
SEGUN 80 4116 9le 1wliz 16
X W TS z 1] 2 815 10
SEGUN | 125 6 918 12112 16
|4 1. ] Z00 3 8 5 10
SEGUN | 200 8 121 12 18
¢ 315 5 10 A
SEGUN | 315 1216
.3 L14)
SEGUN | 1,000 f

i,
b

!

EMPLEAR €L PLAN DE MUESTREQ IMMEDIATO INFERIOR A LA FLECHA, SI £L TAMARO DE LA
MUESTRA ES IGUAL O SUPERIOR AL DEL LOTE, HACER INSPECCION AL 1001,

EMPLEAR EL PLAN DE MUESTREO INMEDIATO SUPERIOR A LA FLECHA.
NUMERO DE ACEPTACION
NUHMERO DE RECHAZ0

4 SI DESPUES DE LA SEGUNDA MUESTRA SE SUPERA EL NUMERO DE ACEPTACION PERO SIN -«
LLEGAR AL DE RECHAZ0O, SE ACEPTA EL LOTE PERO SE REINSTAURA LA INSPECCION NORMAL.

EMPLEAR EL PLAN DE MUESTREQ SIMPLE CORRESPOMDIENTE (O BLEN, CUANDO SE PUEOA, -
EL PLAN DE MUESTREQ DOBLE IMFERIOR).




la calidad de sus productos y en sus. practicas y (2) que efeccuen

reducciones de considera01on en el tptal deﬁlos qostos‘de 1a calj

Los programas (e control total de la calidad‘hén podido resol-
ver los dos problemas de mejor culidard y mcnor-costo;’LaLraién de
que sea posible lograr mejor calidad resulta bien clé?é’éi‘éé'-'-
atiende a que la prevencion de errores se ejercita.paqo a’paSo'F-f
por medic de propramas técnicamente establecidos. Sin cmbargo; eI
logro en la reduccidn de los costos de la calidad no es ran obv10
lo cual exige se trate en detalle, especialmente porque se basa -
en una reducclidn de gastos, a la larga, cn las actividades del -
control de la calidad, en comparacion con los pastos tradictbna?-

les de la inspeccion y de pruebas.,
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Zn los costos de calidad,’ tres son los principales, estos se -

deseriben a continuacicn.

1.- 10S COSTOS DE PREV
aue ocurrdh c
ros de'Cohé
calidad.i

2.-10S CO

para cons

de unaievall

sanciones

3.- €0

foctuosos,  que. no .satisfacen las esnecificaciones ¢

1a Compaiifa, “Incluye ,eléhédfbs.inﬁcilqs; e1émen§os;po

qaéjas’ﬁﬁé‘pfoviéhéﬁidé mercad

de céiidqd;y.ep~transformar 105>d1§gﬁ95Adé,productos y los
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requisitos exipgidos por los consumidorcs en controles espe

cfficos de fabricacidn, sobre lg d-de matcrxales. nro

cesos y productaos, po' me

}1mientos b
de instrucciones.:

INGENTEROS

B. CONTROL DE PROCESO

%1 Controlide

llo del control en las ox‘ 1a produccion. e

C. INIRUCCION SOBRE LA CALI ‘

Los costos relativos a' q;qggramxenfo en los programas del
control de calidad en; ’iég‘operaéiones de la Compafifa
y que tiene como f;na};d 6 §ue ei personal se percate delr-
usn del controlrdo'éalidad;y-de sus técnicas, No inolﬁyé --

los costos debtdnc al;adiestramiento de apevadores:de. Ia -

produccidn, con felacion al volumen de Proouccxon;i*'“ﬁ
I1. COSTOS DE EVALUACION. - R
A. INSPECCION Y ""UWBAS DE mrmr ES

Estas operacioncs representa

dedicado o las nrp}

lidad de los materiaigéraﬁqnitidqs

oficina supervisora.
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B. LABOPATOPIO DF PPUCBAS DE APEPIACION.

Costos dc las pru’ bas d' aceptacio de materi.a]es comr)ara-

~
e

D.

A,
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B. REPROCESO, . .. = -

Los trabajos suplementarios representan los papos extra a

A. TI¥3PECCIO
- COMPRADOS



1~
=
-

Lonteamiento

v R4, 4T de "LO

mala adainist

vencidn vievalugeion




CONCLYUSICNLS

teniendo Jequltados, a continuacion se detal

La introduccion y antecedentcs sirv
cimiento general de 1o que es el COr

miembros de la planta.

espeCLalmPnte par

mente se esLayelaborandpfun:cqcalogo;
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como base las caracterxsticas mchLQnadas en la- Introduccxon.

producto. Zon estos -




l136

.“esultados de estos reportes se. notaron rapi

des y las ahotaﬁ*'hd

dad, es decir

Para ‘1

descubrieran los factores qu

Con respecto a los métodos:

dos actualmente se miden
aparente; espesors resistenci
acrites resistenci

miden hasta la fecl

productas,

Cabe menciona
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Por lo que respecta. al. uontrol dcl uroccso. se tLenen ahora -

bicn localxzadas 1ab oxooledades ue afectan ld calldad‘con“sus'-;

causas y cfectos e1 uso de ‘las graFlcas”de deLeLminac1on.de pro

1007 qu DOSO .G acLo lP””OJUCidO n los moldes en el F: Lren

,,a dc
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sado, De esta forma todos los blogues y lLobinas 1lgvan ua peso. -

Imagen de 1la:Con

CompétitiVidad

chazos exterro

lidad,
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es mas bajo cn 1.5 puntos porcentuales que el que se tenfa antes
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S5.= Salldn. fobuyuki;"Desarrollo de las'acr
1a barnntfn de1 producto; Mo?ico, “T?O

6.~ This Week; "Quatity Circles Begin in
No. 20, mayo 1981.

Tew lhompson. Philin C.- "Circulos de Calidads ' C
que. funcxonen";)exioo.

NOEMAS,

Methods,

- Ist v‘, ‘wCompOSLEion Cork Specificati

- /DIS JP 5Compos1t1on Cork-Tes

- , 1S 2; ,‘Cork-Vocabu1ary

- N ‘;}“;:'f 1975 Muestreo ‘para Inspeccign por atri- =
L 7 butos.

Amc;rin. LDA. opcmo PORTUGAL.
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