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lNTRODUCCION 

Debido a la ait.unción ::J.r:tu:::!l qt..:.e ... ~i~.rc nueatro país, :; a las 

alzas const;;mtec de precio ',!Ue suf'ren to:los los proJuctos es de 

vi tal im~or~ancia cujó.a!' todu::: loo asr1ec 1.cs económicos que r~oa 

lleven o conduzcan de unc..i. m_f;1nera clara '.i ob2otiva al buen control 

del envase qu<.O! se r<;c.1ba en t.odas las pla....'1tan. 

En íhéxico, la Inauz:ria refresq_uera. tie:ie cnon::es pé.rdirlas 

por conce~to de rutura del envaso de vi::trio debj=o a -:iue exi~te -

ur2 de1·1ciente especificación :..ie cont.ro.1 d'.~ ca..:..idad .Y por r1<.:.e la 

r&anipulación del envuD~ d.(; vilrio dw·2 ... r:::.:.c ~;,,.;, ·.·ida útil ea inade--

cua.G.a. 

del env~ e d~ vidrio, cu~Jcs Sul: los factor~~ 1u0 lo afectan 

les ;,· C..e ;.r·.::c&u~J.on·-::G .<.e st; deb.::n ob:.:;r:!1·vc.T par::. :proveerlo :ie un 

ma.-~e jo a.pro pi aü o • 

Otro propósito es el de me.nc1o:r..s.!.~ lo:.:. ;:.éto:":os de prue"ba ;;:ue 

a,:,·uden a pretleci.r e1. cor::pc.:·t.a¡¡'.icnto JL.t::cá..n.:_co del enve."1e d<::: vi:l=j.o 

duran¡;0 G'-'- :;.so. 



I. GENERALIDADES 2 

NATURALE?J\. DEL VIDRIO 

En esta secc i6n, se helee una de ser ipción breve de su -

naturaleza física,. estructura funda.-ncntal y composición bási­

ca. 

El vidrio fundido se comporta como un líquido. Las -­

moléculas se mueven libremente permitiendo el flujo del mismo. 

Al enfriar. se ~;u s mol(•c ula ~· pierden movimi.en to ten:l icn­

do a orientarse., pero cu.:indo ~l vidrio alcanza l.:i. rigidez l.i.s 

moléculas quccl.:in fijas, en forma desordcnadu produciendo un -­

s5lido amorfo sin cristalizaci6r1, a difercnci<l de los s6li-­

dos cristalinos q~e conscrvun el arreglo perfecto y definido­

de sus moléculas. 

Este comportamiento qt1edu de nunifiesto observando el­

espectro de difra:cci6n, que muestra un.J. distribución molcc:..i-­

lar más parecidc::i. a los líquidos que a los sólidos. 

Al observar· que su rcbl.:tndcciroionto es en forma conti­

nua sin notar ningún cambio brusco del paüo sólido c::i. líquido, 

se concl.uye que careen de un punto de fusió!1 definido. 

De lo anterior, se toma la idea para definir en fornu·­

global al 11 vidrio", como un producto inorgánico de fusión que 



ha sido enfriado a una condición rí.gida sin cristalizaci6n 

de punto de fusión no definido y de viscosid.:id elevada. 
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En la figura I, se muestra que los Sto.."":<os que componen 

al vidrio fonnan una estructura reticular .:il ilZar r!gid.;i y 

tridbnensional, constituida Por tetraedros for:nu::J.os por un 

áto.no de silicio y cuutro de oxí.gcno, donUe ca<l¿! &tomo de oxí 

geno es comp.:irtido por dos átomos de silicio y cada átomo de­

sllicio por cu:itro .'.itomos de oxigeno. 

En la cornpo~;ici.6;-i b5.:;i:::.:i. del vidrio, ;;.iartlcipun además 

los iones metálicos que se ulojan en los esp.:icios libres que­

posec la estructura del Si02, donde rern~.leven Jnioncs ::le oxfg~ 

no y la torn11n menos r!gida. 
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O Sí.lice 

O Oxígeno 

•. I6n !"letálico 

Fig. l Estructura Pundamcntul del vidrio. 



5 

COOFOSICION DEL VIDRIO DESTINADO A LJ\ FABRICACION DE ENVASES-

Pl\Rl\ ALIM EtJTOS 

El tipo de vidrio comOnmcr1tc utilizado en la fabrica--

ción de cnvuses para alimentos y bcbi.c.1éls us el vidrio de sil;!;,. 

cato S6dico C5.lcico (vidrio ".Sodu - Cal"), cuya composición -

oscila dentro de los límite~ indicados en lu Tabla 1. 

'T'ABI.Al. 

COMFOStCJON DEL VIDRIO SODA - CAJ. TNCOLOiiO TJSADO EN I.l\. FAnRT-

CAC ION DE BOTELLAS Y f'R.}l.SCQS. 

Componen te Limite de la campos~ Composición 
ci6n (i en peso) Promedio 

Si0 2 G9 - 75 72 .o 

Na
2

o u - 13 15.0 

Ca O 6 - 14 10.0 

MgO 1 o - 6 l. 5 

1 Al203 
1 - 2.5 l. 9 

K20 o - 3 1.5 

ª2ºJ o - 1 o.5 

nao - 0.2 

503 0.2 

-· - - - ------ ----- - --- ·- ·-

Como se puede apreciar, el componente fundamental en­

la fabricación del vidrio, es la sílice (Si0 2 ). Este compue~ 
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to por sí solo puede transformarse en vidrio de propiedades -

ex.trdordirarias~ que lo hacen part icularmcnte Gtil por su ins9_ 

lubilida•l, permeabilidad, a los rayos ultr.J.violeta, resistcn­

ci.:1 al choque tér:nico y ul rayado. Las propiedades resultan-

tes so¡1 1n.J.gn1fica~ pero ndolccCll ücl defecto de requerir tcrn-

peraturilS de (usi6n de) orden de los lBOOº C, no siendo por -

lo tanto económico su empleo, salvo que se agreguen úxido::; -­

fundentes, como el 6xido de sodio (Nu
2
ol ,provisto princ.ipu.1-­

mentc por carbon.J.to de sodio. 

De la mezclu de fusi6n de arcnJ. y soda surge un pro-­

dueto de naturaleza vftr.ea pero con una marcada solubilidad. 

Para contra!'."re~•tar lu solubil i-1ad se incor¡::.oran compueE_ 

tos dcr.ominados cstubilizu<lores, de los cuales el más cornún -

r-:s el óxido de culcio (CaO), provisto por la calcita en sus -

Jistintas varicdw.des, piedr.:i. caliza, m5rrnoJ, etc. 

En gcncrill, ¡:x::.rleros decir qu~ cuanto ni.'.ls alto es el por­

centaje de silicio tu~to ~ss conserva sus caractcr!sticas pro 

pi;:i:; pero tJ.nto o.:!= dificil es de fu:-.dir, ~uci:r.to m5s :i.1tn ~s­

el contenido de Sodio, tanto m:ls fácil es de fundir, pero un­

tdnto más soluble. Respecto al calcio también debe estar en­

tre límites precisos para conferir al vidrio lu máxima d.urabi 

lidad con el menor riesgo de desvitrificaci6n. 
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Además del Sio21 Na0 2 , CaO, que son los componentes -

fundrunentales de los vidrios Soda - Cal, se encuentran los --

que en la práctica se incorporan, yu sea para mejorar sus ---

propi.ed.:idcs o para facilitar el proce!>o de fundición y el.::ibo­

raci6n. 

Así tenemos que el óxillo de illuminio (l\1
2

0
3

}, le da 

al vidrio mayor resistencia quln\ica, mn.yor rcsistenciu mccánl. 

ca, mayor viscosidad y ra.:i.yor cstübilic1.::id en la. f.:ibricaci6n;-

el u.nhí(lrido de !mr·~ (R
2

0
3

}, 'iue u.h1to L..i tcmpcrutux.-u. de: ...ibl~n 

damicnto y trabajo; el óxido de potasio (K
2
0), que mejora la­

rcsistencia química, y otros que ayudan al prcx:eso de e.L:.d:or~ 

ción, fundición, afinación, etc., corno lo son el fluor (F) 

incprporado como fluorita; ilnhí<lrido :::;ulfórico (Sú 3 }, como st1l 

fato de sodio, bario o calcio; ó:-:ido urséni.co (/\.s 2o 3 ), incor­

porado cono tal. 

Tenernos udem5s que los envases pura alimentos pueden -

ser incoloros como los antes mencionados, o bien coloreados -

con óxidos metálicos. 

Las substancia:; colorantes se agregan en pequeñas can-

tidades (menor al 1%), a la mezcla de las materias primas, ~ 

salvo en el caso de los óxidos de hierro que por lo común en-

tran como impurezas de la arei:ia y de otros minerales. El e~ 

lar final obtenido no depende solamente de la substancia agr~ 
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gada, sino tambit!n de las condiciones de fabricación (agreg~ 

do de decoloenntes, a tm6sfeL·ü reductora y oxidante, etc.) -­

por ejemplo, un vij,.=io verde común "verde botclla 11
, tendrS -

una tonalidad más amarillenta cuanto m5s oxidado cstt? el hi~ 

rro; un vidrio "vc::.-::lc esmeralda" mostrar5 m<.iyor absorbancL:1.-

en el U.V., ctunt.o m5.s oxidado cst~ el cromo. Los vidrio5 -

color ámbar deben elaborarse en atm6sfcra rcUuctora y pueden 

tener una tonalidad que varía del amarillo ul rojo segGn 1-as 

condiciones de l¿i, fusi6n. 

Se han dcs.:i.=-roll.1.do ti'.'.~cnicas en las cuu.1.es el colora!!_ 

te no se agreg<l con lüs materias pr iruas., sino que se añude -

en unu conccntruci6:-; elevada il la compo~ición de un vidrio -

base de color intenso el que, fundido en horni.llos especia-­

les se i.lgrcga a la cuba a tr.-:ivés de los canales .:¡l vidrio f!:!_n 

dido con agitación ;;ara asegurar l.:i horuo::Jcncidad. De esta -

ma:1era de un solo horno puede obtenerse diferentes colores;­

e!>te siste1nu es ir:dicado para fabricar p.:irtidas rclativa.il.er1-

te pequeñas de envases de colores especiales y poco frecucn-­

tes. 

nnr:;E DESCRIPICTON DEI~ PROCESO DE FA.BRICACION DE UN ENVASE or: 

VIDRIO 

El proceso de fabricación <le un envase do vidrio se i­

nicia con lu. selección correcta de las materias primas para la 
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formulación del vidrio Soda-Cal. 

Formulación: 

Es conocido que la [or.mulac.ión pura el vidrio Soda - -

Cal, es susceptible a gr~n variedad de cambios en sus compo-­

ncntcs y conccntru.cioncz p.:i.ra <lar or ic¡cn .:i una gr un d.ivcr si-­

dad de vidrios. Es por ello preciso hacer notar que las ma-­

tc.'!:.""L:r.s prirn.:i.s utilizadzi::: en 1~1 fabr.icCtción de cn·w·.:i.scs p:trn -­

alimentos, necesitan de un control pcrmanenLe de culi<lad para 

mantener lus (orrr:ul.:i.c iones correctas y detectar posibles con­

taminaciones .. 

Mczlcado: 

Elegida la composici6n porccntua 1 que mejor se adapte­

ª las necesidu.de.s, Sú inicia lü opcrilción con la correcta 

pesada de cada uno de los mat.:.er.ialcs en proporción tal que 

d~ el volumen adecuado para el mezclador disponible, donde se 

mezclan y se adiciom1n de una cicrtu proporc.i6n de vidrio ro­

to resultante de los desechos de produce ión, rotura, etc., -­

la mezcla así preparada se manda a un silo determinado para -

alimentación del horno de fusión correspondiente. 
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Fusión: 

En un horno se efectúa la tran~formación de las mate­

rias primas por fusiOn y ccxubinación de las mismas .:i tempera­

turas que van de 1500 a lGQC"C, prcxlucicndo unu ma~"'.l homog6-­

nea que será 1.ucgo molde.:ida cr; la ror'1qu .i JEl íorm<.idoru. 

En el horno, la mezcla d~: rnat.erj.:is prjmus ~>e incorpora 

regu larroente de~Je un cosLu<lo c11 l~ parte superior 1 y a roed i.­

da que va avanzando sobre el. vi<lr.io ya fundido en el que fl~ 

ta, vu reaccionando y fundiendo para homogenizarse luego con­

el. resto de la masa fluida, produciendo si.multánc~mcnte el -­

desprendimiento de las fases de rcacci6n que continúa hasta -

su totul desaparición. Este período de climin ... i.ci6n de gases­

se denomina afinajc, al final del cual el vidrio queda l.ibrc­

dc burbujas homogenizüdo. 

En este estado, l.:i masa de vidrio pus;1 al tanque de --

trabajo sufr icndo un primer cnfr iamiento a menos de 200ºC. 

Del. Wnqu.c de tr.::ib..J.jo, el vidrio p.::is~ :i. los ':'!1na.1.<?!~ 

de acvndicion.::i.micnto térmico lo::; cu.,les est5n prOiJistos de su 

propio sistema de calentamiento para regular gradualmente la­

temperatura de la masa vítrea. 

En el extremo de los canales está el mecanismo que ---: 
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transforma dicha masa en gotas de peso regular que alimenta -

sicronizadamente a la máquina de claboraci6n. 

Moldeado: 

La gota de vidrio Ctle en el hueco de un primer molde, 

donde por un sistema de cQnprcsión se obliga al vidrio u for­

mar la boca del envase" tanto i.ntcrna corro externa y de inme­

diato la masa vLtrea sufre un proceso de prcmoldeado. Al mis 

roo tiempo el vidrio se ha enfri.:i.do parcialment~. El cuC'!rpo -

vítreo así formado es tran::;fcr ido al molde definitivo donde -

se produce al formado final para completar la operación de f~ 

bricación del envase. Esta operación se halla ccmplementada­

con un sistema apropiado de enfriamiento, requemado de toca,­

etc. 

Recocido-: 

El envase así fabricado pasa un proceso de recocido -­

para eliminar las tensiones irregulares provocadas en la ela­

boracj0n. P~ru ello se transLierc al horno de recocido o teJE_ 

plador. 

En este horno, el envase es primero calentado hasta el 

punto en que se eliminan las tensiones. Dicho punto es el d~ 

nominado punto de recocido o "Annealing Point". 



Luego el envase se enfria lentamente hasta adquirir -­

suficiente rigidez que impida la Eormaci5n de tensiones resi­

duales. Esta se consigue en.fr iando por debajo del denominado 

punto de tcnsit>n o "Strain Point". A partir de ah!, se acel=. 

ra el enfriamiento para que al s.:ili.x del. horno el envase --­

pueda ser manipulado durar.te la inspección. 

Si.multáncarocntc Ul recocido se aplican tratamientos, -

en la supcrfici.e <lel envase, rccubriéndo1o con películas pro­

tectora5 tipo poliaterato o cloruro de Estaño, que incrementan 

su resistencia mecánica. 

Inspección: 

El envase que sale es re·,risado para detectar los defe~ 

tos visibles, controlarlo en SllS dimensiones mediante patro-­

nes con calibre normalizado y probado en el laboratorio con -

respecto a capacidad, peso, homogeneidad, grado de recocido,­

rcsis tenc i41 a1 choque térmico, a lü presión interna, durabi l._!._ 

dad químicil y otros requisitos especiales 

plir. 

Decoración: 

=.:ue deban cum---

A.1gunos tipos de envases, como aquellos que se usan p~ 

ra cerveza, aguas gaseosas, leche y bebidas alcoh6licas, nec~ 
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sítan la aplicación colorida des~ etiqueta. El proceso se -

realiza en máquina automática que aplica sucesivamente cada -

uno de los colores que forman Ju ctiquctu.. Los CS':'laltes usa­

dos tienen una composición de vidrio de bJjo punto de fusión-

junto con los pigmentos que al f11ndirsc deben dt1r color --

rcqur.!rido irnoediutamente dcspu6s de la apl.icación de la eti-­

queta con estos e.smalt:cs, loG envases pu!";un a tr.:ivés del hor­

no, donde se produce la fu::;iCn1 \!el cr:rn.:!ltc y .su f ij.:ición, por 

el extremo de dcsc.:irga el envase decorado sale frío. 



14 

1600 ºC 

de 
¡,:a teríales 

._ _____ __¡;,_á !.·..iin"l.. "ie ;~ b:::i~stec1:·.Jor 

i.'rocaocu:;ien::J 

~ eS'lr::..o oti·o roceno 
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Los trntamicntos de la superficie y su recubrimiento­

con pel!culas protectoras se 11an revela.do como el medio mSs­

eficaz pura incrementar sustanciubuentc la resistencia mcc5.­

nica de los envases de vidrio. Los trat.umicntos que hast.=i-­

el momento ha.n tenido JncJ.yor difusión son: el trüt..::1mionto en -

el extremo caliente,. que consiste en Llpl icor una ca.pa de 50-

a lOOºA, de óxido de cst~lño (Sno
2

> u óxido, de titanio ('l'i0
2

} 

a .la entrada del horno de r~cocido, ::' el t.rat.umicnto en el --

extremo fr1o que consi::;te '~n r.ccubr: ie el cnvu:-;c con t.!nü del-

gad.:i película. <le E::tc~r~1t0 de <]licol {200 a 350 mm 0 .. 2 a o.-

35 mm) a la salida de dicho hoi:-no, en ümbos casos se trilta -

de preservar la .superficie origin<d de vidrio y cvit.ar que..., 

se incorporen nuevas fisurau. En muchos casos se l.levun a -

cabo los dos tratamit.?ntos,el lo hu permitido aumentar ent.i:e -

e1 50 y lOO'l. lo resistencia .'.l1- raya.do y del 20 al 30% ln re­

sistencia nl impacto. 

Los mótodos antes descritos son muy e(ecttvos paru. e~ 

vases No retorna.bles pero para envases retornables su cfecti:_ 

·.~idad se limita u J ó 4 viajes como mtíxi.mo debido a que el -

recubrimiento es removido graduulmente ~r ubr.JGJ_An y lavado 

sucesivo. 

En la actualidad se ha desarrollado un rccubr imien to­

plástico {pl.1isti - shiel.o } ul.tamente resistente a los deter­

gentes y a la abrasión en la.s líneas de llenado, que tambi~n-
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puede ser usado e:_ l :is envases retor.cables. Jl re.·c~.tb:!"iuiento tiene 

0.23 m;.., de espeso:-; ':=C. 1ie;cfectamcnte trans_oarente :.: .:aantier.e "..l.ni-

v:.Jrio en C!3S0 de l'1-'ptu.ra • 

...1e2_/.es j9 2; Y:o . .,e::., los envases todaVíá. con~erVan la ~e.:.is-

t.encia cri1;ir.3.l b.d·:: .. é.5 :1e ser li¿:;cros. 

1 
! 



FACTORES QUE INFLUYEN F.N LA RESISTENCIA MECANICA DE LOS ENVA-

SES DS VIDRIO 

El vidrio tiene propicd3dcs mecánicas que lo aseme--

jan, por así decirlo a los s6lidos cristalinos 1 no es dúctil 

ni maleable, no sufre deformación pe:r.manentc por acción de un 

esfuerzo sino que, al alcanzar el límite de resistencia se.---

produce su fract:ura.. 

Te6ricamente la resistencia del vidrio se considera s~ 

perior a 1 000, oaa Kg/cm2 ; sin embargo en la práctica,. por efes 

to del disoño y maneje. li!s fol.T.ti.ls cor:""iunc::; J.e vidrio se r.ompen­

bajo tensiones de ruptura aprox.imad<:ts a 700 Kg/c;:l 2 . Cayendo-­

alrededor de 400 Kg/cm 2 , después de haber sido usado por poco-

tiempo. Esta pérdida U.e resistencia. se debe principalmente a 

microgrietns (pequefias irnpcrfeccio~es 0:1 la superficie), que-

está..ri. presentes en cualquier artículo de vidrio y que son agr~ 

vadas por abrasión y por ln acci6n atmosf6rica. En funci6n a 

la resistencia a lu tensión y flexi6n, los envases retorna---

bles después de varios •.•iajcs se pueden romper con tan sólo -

300 Kg/cm
2

, 

Entre las propiedades de los envases de vidrio de ma--

yor interés en la industria alimentaria se cuenta en primer l~ 

gar la resistencia mecSnica, en el cnso particular de la. rupt~ 

ra de envases se deben distinguir las causas de disminuci6n -
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de la resistencia mecánica. 

Las causas de la ruptura se deben a los esfuerzos a -

que son sometidos los envases durante su utilizaci6n en opcr~ 

ciones de envasado, durante lot> trunsportes y el uso final -­

que le proporciona el conswnitlor, en las operaciones de lava­

do, llenado, cerrado, cstcrili.zado, embuL1jc, etc., los enva­

ses se ven sometidos a esfuerzos d~ <liver:..>O!i t.lpos como son:­

de tracción, impacto, choque téI.·1nj no, al.e., los cua le~; no de 

ben sobre¡:>asar la ·resist.enc.:l '1 n<:1.tur<il U.el cnv~sc. 

Las causas que disminuyen la resistencia mecánica de­

los envases son las c<Jractc rísticas del cnvilsC en s.i, que ha­

cen que éste se romp.:: bajo esfuerzos inferiores a los consid~ 

radas • :'IOnnales", pa.r.:i cada tipo <le envase en particular y cu­

ya detenninación sólo pue<le efectuarse en forma. cst:.adí:stic-:i.,­

talcs causas puedm1 agruparse en cuatro, relac±onadas entre -

sí y son: dise:.ño dol envase, tensiones residuales, dc[cctos '/ 

estado de la superficie. 

Diseño: 

La fonna geométrica idealmente más resistente es la e§. 

férica; la que más se le aproxima, dentro de lo realizable en 

la práctica, es la cilíndrica, Las botellas y frascos son co~ 

binaciones de ambos~ En el diseño de envases, deben evitarse 
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las secciones en ángulo, que producen una distribución desi--

gunl de los esfuerzos; por ejemplo, una [rasco de sección cu!!. 

drada o rectangular, 3 un frasco fasctcado, scr.5 ~~nos rcsis-

tente que un cilíndrico, un punto d.0 especial imr.>ortancia C5-

la tiacción entre L::i pared y li"! ba~c: deben c•.ri tarsc secciones 

angulosas, el espesor UeLe e3L1r homogéncL\mcntc distribuido y-

L:is tr.J.ccioncs de zono.:; de rn;.li'O.s er;pcs·"Jr a zon::i:. de ::i0nor e::--

pesar deben ser gru.du~lcs, el rncjor diseño es .,iem?re aquel --

que permit.:::i que ante un csf:u·:::rzo aplicado, la.s tensiuncs tcm--

perales originadas por el mismo, .:.e d.istribuyan c:1 la forma --

mSs regular pos~blc, evitando concentr~ciones localizadas, si-

hay concentración local de tensiones en algún punt-o y ello --

conicide con ur. defecto crí:Lico en ese punto (una figura en -

la superficie}, Ll probabilidad de la rotura será :nayor. 

En lo q\.1c si::: reíii:::re u espesores 1 teórica.'1cntc una pa-

red m5.s gruesa es más resistente que un.:J aclgada, en el vidrio 

no es así, dado al tipo de rotura ( rági l que presenta, una pa-

red innecesariamente gruesa entraña mayor dificultad para eli-

minar tensiones permanentes durante la fabricación y dlficul--

ta la obtenci6n cb un buen diseño. 

De manera que es falsa la creencia de que aumentado el 

espesor de la pared se aumenta la resistencia del envase, jus-

tamcnte la tendencia de la industria vidrieril es producir env~ 

ses cada vez más ligeros, con paredes más delgadas, mantenien-
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do la misma resistcnci~ y en la mayoría de los casos rnejoránd~ 

la. 

Efectos del diseño sobre la resistenci9 a.l choque tl!r-

La rcsiztencia térmica es hubill dad de un envase u so-

portar cam!:::iios brusc83 en lu t.:=1r.pe:;:-atur¿¡, la diferencia de tem 

pera turas causan tensiones en la _,-~uperfici-..'.! frí .:i. y comprcnsi6n 

en la super[icic c.:ilie:'l.tc, pr.~)ducicntlo fractura.. 

El choque térmico ocurre en lo.s máquinas lavadoras, -­

durante las oper01ciones de par;teuriz.:tci6n y llenado ó.n ci11 ien-

te. Durante l.os cuales el cnv.:!se del estado caliente es brus-

ca.mente enfriado, desarrollancb esfuerzos de tensión en la su--

perficie extern¿i que conducen ,_t la Z\JpJ:.uril del envase debido 

las contracciones desiguales producidas por el. enfriamiento en 

la operaci6n. 

La gráfica (1} da una idea de la relación teórica en-­

tre el espesor de la ;iared y la resistencia al choque térmico, 

nOtcsc que l.:i rc::;i.stcr.ci.:i.. ·.•.:i C!1 dc::;ccn::;o: ln tt'."nsit'.ín p'."."0du~í--

da en la superficie del envase por rilpi do enfri.::1miento, es ---

aproximadamente dos veces mayor a la causada por calentamiento 

repentino, lo que significa que el incremento máximo en tempe­

ratura que el envase puede soportar es aproximadamente dos ve-
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ces mayor al correspondiente d17scenso. 

El dic:i.grama muestra. el caso más cr:Ltico, porque la r!:. 

sistencia térmica decrece con el espesor de la pared, en un-­

envase grande es generalmente m5s vulnerable que uno pequeño; 

la forma del cn,.•asr., tarr,l.Jién tiene efectos importa.ntc e:n la~ 

sistencia térmica, porque los efectos el¡..~ f le>:ión cu.us.:!dos ~or 

el cambio de temperatur.a son r.1uy iJrandes donde 5e unen el 

cuerpo y la base; por est.:.i rc:izón los envases modernos se ciis~ 

ñan con una curva suave en cst;:-t :írca. 

Por lo tanto, l..:! rcsistenciu de un envase puede ser -

mejorada por un diseno cuidadoso. 

1.2 Efecto del diseño en la resistencia a la ")resión interna. 

La resistencia a la presión interna es de especial in 

ter€s en los envases que son destina.dos u contener bebidas car 

bonatadas o productos envasados a ?resi6n así como, durante -­

las operaciones de pasteurizado para los envases en general. 

Un awnento en la temperutura produce .incremento en la­

presión interna, dado que a temperaturas altas disminuye la --

presi6n crítica, de tal f"orma que el producto de la temperatu­

ra absoluta por la presión, permanecen más o menos constantes, 

en la práctica se calcula que 40ºC incrementan la presión de--
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3.5 a 6.0 Kg/cm 2 • 

La presión causa sobre las paredes de los envases un 

incremento de los esfuerzos de tensión, dependiendo del espe­

sor de pared, del diántetro del cuerpo, de la dist.r.ibución del 

vidrio, de la fonna del envase y especialmente del diseño del 

hombro. 

Por lo que se refiere al espesor de 1 n pur.cd, se tiene 

que mientras mfis pesado es 11n c:nv.::isc p,1.ra una cap.:icidad dada, 

mayor presión podr;:'1 ~=oopo.ct.:i.:_-, pc .... -u esto vu. en dctrimiento rie­

la resistencia u la presl6n que disminuye cu.unr.b uumenta el tama­

ño. Un diámetro pequeño también fuvorccn a L""' ~r~:::;i.61, pe.ru-­

faci lita la tendencia a caerse. 

En la pr5.ctica, solamente lan superficies cilíndric~s 

tie.n~ la resistencia suficiente para soportar l;-i presión re 

q~~=.:. ~ ¡;:.::.:.: lab bebidas carbona ta da~;. 

En algunos casos, el diseño del hombro puede ayudar 

incrementar la reoistencia a la presi6n. se ha enconi.:ru.C.o 

que (al menos que el perfil sea demasiado plano) existe un 

área de esfuerzos de tensión muy bajos directamente bajo el -

hombro,. debido a un efecto de fortalecimiento de¡ 

Comparado a un cilindro simple. 

hombro, -

El fondo de un envase debe diseñarse cQ1 mayor espesor 



que en el cuerpo,dcbido a q4e una superLicie plana es menos­

resistentc a la prcsi6n con respecto a una superficie circu-­

lar como es la de su cuerpo. 

l .. 3 Efecto del diseño en la res is tcncia al impacto. 
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Usualmente los .. :.nvascs cstfm expucs tos n impactos repe. 

tidos hasta que se rompon. Rcc.iben los impactos durante las -

operaciones de llenado, a lmuccnado, durante el t.ransporte don­

de además experimenta efectos <le vibración :¡ cho1.1uc. 

Cuando un objeto golpee a un envase de vjdrio, se des~ 

rrollan en éste, esfuerzos de tensión en varios sitios. 

En el momcntore1 impacto, en el ácca de contacto, se -

desarrollan esfuerzos denominados de cont.-:lcto (contuct strt;!s-­

ses), i:~ es(uerzos de flexión en la superficie interna. del área 

de contacto. ¡_'am1iién se desarr.Jl.lan esfuerzos llamados de bis~ 

gra {hinge stresscs}, en un área relativamente grande en la -­

s-uperficie exterior a alguna distancia del lugar de contacto.­

Los esfuerzos de bisagra se producen porque el cilindro se de­

forma al igual que un cuerpo durante el impacto. 

La rotura se debe usualmente a esfuerzos de contacto o 

a sus esfuerzos de bi~agra, los esfuerzos de flexi6n solamente 

producen una rotura a l.os envases con paredes muy delgadas. 
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Los esfuerzos de contacto dominan en paredes r1gidas 

con pequeñas posibilj_dudcs de flexionarse, una pared grue5a.,­

un diámetro pequeño y un hombro con perfil cuadril.do favorc-­

ccn el desarrollo de esfuerzos de con tacto. 

LOG esfuerzos de bisagra (hin9e-:::;trcss} 1 rlcsarrol1an­

fortalecimiento que puP..den eL'..isticu.mcntc dc(ormar:._;e bajo lm-­

pacto. Una pared delgada, un dili.mctro gi:andc y hombro con CU,!:_ 

vatura vertical. (;rande, favorecen .Lus eafucr~:os de bisagra --

(hinge-stress}. 

La elevada resistencia al impacto es encontrada cuando 

ambos rompimientos tienen ln misma posibi l:Ldad de ocurrir. Es 

te óptimo depende &:el espesor de la pared y del diseño del hom.:.. 

bro. Un hombro bien diseñado puede dar más del 25% de incrc-­

mcnto a hl resistenci.u del impacto, compLtrudo con un cilin<lro­

en ll.nea recta. 

Cuando el envüse se golpea en un área- bu.jo el cucrpo,­

próxima a la base, la situación se vuelve c1.iferente; en este­

respecto la pClred siempre cstar5. rígida allí por el espesor de-

de tal forma que los envases pucclan golpearse uno a otro en 1-a 

parte inferior, pueden desarrollarse grietas grandes llamadas­

de "mariposa" extendiéndose del lugar del impacto hacia la ba­

se, por ello la curvatura del cuerpo debe empezar a una distan-
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cia de 10-15 mm. de la base par::i evitar este :fen6meno~ 

Ln c::..re2~ vertic·J.l se }'Or~e de r!'.n.r~i:fic:..:to en las opera--

cionea de ta1.:ie...:io de loG f]:n;l'..::;e~ y durante el alú.acen;:!: .. iento -

dondo se es-tiban las cc .. ~e..:i con pro<luc-tos u.na sobre otra. 

La co.r¿;a. q_ue se 2..?lic:.. a las botellas jurante dichas -

oper2.cio1:e.s cst< entre lJO '.l 300 l-\.¿;, pero la reoistenci8. a 12-

c~rge. q,:.¡e ofrec~n los E:nv3.ses ti.:;. e:·.h::llo larca y hosbro de Ouen 

di.nefio es teórica.,.;_¡enLe de 5,0C..J L~¿;. 

por l[..:. i'or ... :: ~--01 :::o:..:'"...,ro. Se rccu_:_ier-io:;. :m r:;;.::io U-:: cu.rvr:.turól 

-~ .,.., -~ . .,.. .. 
-•r .::--... -
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Resistencia al choque térmico (ºC ) 

Graf. No. J. 
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..::.s:·uerzos de Cor:tacto 

~--



CLASIFICACICN DE DEFCCTOS VISUALES 

~ 
lb--- ,1 
\,_ 

DEFECTO. VIS S 
cr SE I 

COLUMPIO 

Consiste en un estiraffiicnto de v! 
drio en forma de cordón. 
que va. de unu a otra 
de la~ p.:iredcs intern.i. s de la 00-
tel lu. 

iIG. Ho. 4 -a 

. F rJ.1\.MENTOS DE V UlE.lQ_ 

Que consisten e~ ver..ladcras púas 
de vidrio que sobresalen de la -
p3red in ter j or de J.u hotel L:i. 

BURBUJAS IN'rERTORES St.JPERF ICIAT.RS 
(Fondo falso) 

se trata de porciones extras de 
vidrio interno del fondo, que en 
particular se ubic.:J.n exactamente 
bajo la busr. normal del envase. 

FIG. Jio. 4 -e 
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REBAEJ\S O PA!1TlCUl.AS DE ..1!.JD.B.lQ_ 
FUNDIDO SUEJ:,'l'AS 

l·lanifestadas como ust:illa~; de vidrio 
de diversos tamaños guc se asientan 
y/o prolonga.n hacia el interior del 
contenedor . 

. ;::.;. :;o. 4 -d. 

SOBRE PRENSADO DE LA CORONA 
(GORRO) 

Salientes o protuberancias que ocu 
rren en el filo interno o arriba 
de la superficie de sellado 

FIG. ;>o. 4 -e 
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ki.010 ES'l'RELI.;\00 O HEVEN1'ADO 

Aparece como una pequeña hendidura 
o fisura a través de la pared 
de la corona del envase. 

ENVASE GOLPE.-'\DO O 
CON'I'U S IO!.J.?\DO 

Resqucbrajadur~s en el vidrio 
en formil de abanico, las cuales 
se extienden a manera de on:las 
dispersas, a partir de un soJ.o 
punto de imo~~tn. 

,:-r,. :;o. 5 -b 

FRl\CTURA DEL ENVASE (Grieta e-;) 

Ruptura o fractura que se extiende 
completamente a travl!s de l.a botella 
FIG. No. 5 -e 
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It>C:RUSTACIONES O PIEDRAS 

Particulas extrañas que zc localizan 
plenamente incrust<).da.s en 1.as paredes 
del contenedor. 

FIG. No. 6 -a 

DEposrIJ.I.A.00/ RUPTCRJ\ D.EL LABIO DE 
I...l'\. CORONJ\"" 

Consiste en una impcr!:ección debida 
al rompimicr.to de un pequeño frag-­
mcnto de unn superficie regular di fe 
rente de otras por su :1\.:\grd.':::ud e ür.= 
portancia i·'I.::;. :~o. 6 -·a 

S~1ILLAS O AMPOLLAS SUPERFICIALES 
EXTERNAS 

Se manifiestan por la formación de -
burbujas en e1 vidrio, pero no en la 
superficie interna de la botell.a~· 

E'Ir:. 110. 6 -e 
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GR IE'l'l\ DEL f_,Af!TO• O DEf. EWl\SE 
(Cl!ECKS) 

Que consisten en diminutü5 grietas 
o henchiduras que ocurren en la -­
superficie de la botella, incluyen 
do la parte de la corona o la basC 
del envase. 

l"IG. Ho. 6 -d 

CORONA If\'COHPLETA O DF..FOR..l,,\E 

'~0;1~ccc c~a~1o el labio de la corona 
del envase no ha sido bien deter;nir.a­
do conforme al perí::..J del anillo de -
moldeo. :; ::-~. Ho. 6 __ 8 
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tIG. No.7 -a 

CUELLO ESTRECHO {Angina) 

Consistente en un cntrangulamiento 
del área del cuello del envase, cau 
sado por un exceso de vidrio o diS 
tr ibuc i6n inadecuada del mismo. -

AA Yil. BR IJ_,T~OSJ\ Y SOM B!lA S 
OPTJC1\5 

Se caracterizan por zonas sornb:..·eada.s 
que se forman por las UJ1()Ul<'lciones 
de las punt<lr:; en el fondo de la bote 
l.la. -· 

r·: :;. . :. o. ·1 -b 

ONDULi\C!O~l ~F. I,f\ ~_JJ~1!.~~ 
ENVASE (Deformaciones) 

Ocurren en botellas que sin luga~ a 
dudas han sido mal.hechas, most.ranc.lo 
una silueta defonnada al.ejada del -
verdadero diseño de la figura or igi_ 
nal del contenedor. 
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VASTAGO El'i LA u~;JO!J DEL lJ\D'J() DE Ll\ 
. .c.Q~.Jb.ío nart}.2.Q.L 

r.>e~alineamiento r}e Ja~; seccione~.¡, 
del m:)lde ·JQ la coronu, lo cuul pro 
'JCJC,"\ la form.:ici6n de un pL!".qucño bo~ 
de en l¿) suf.n$rf icie d0 :;Qllado y/o­
en el iirc.:i de- la corona. 

-~ 

-·~;~_ . . ' 
J • 

·• JJ .--- ' ~ 

~SCARCBA F.~i CUERPO .Q CO!ZONt\ 

Caracteriz.ad.:i po1~ '...;.:-i.:l ,1paricnciu es­
ca.r.chadu ya se,0;: en al cuerpo o en el 
labiD de la CO:;"On.:i. BOb:re: la superfi­
cie d~ sellado~ provocado por una mul 
tit11d de micro íract~r~s de la super= 
ficie. 

LI 
Ku.A D lSTRIB.~ 

Que se :nanifiestan como una imperfec 
ción en el cuerpo y/o fondo de la -= 
botella, en la cual una árcu es más 
dCl']a.da y ott'a más gruesa~ 

?'IG. ;;o. 7-f 
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ry~-·· 

l:'.I(J. r;o. 8 -a 
cosw:-lAS o AI~E'l'AS DE Ml\•<.CAS DEL 

,-..MQ.LDJ.L 

.~parecen como suli.entes o r.csalta-
1nienlos eri el vidrio de la botella 
lo cuul nfr:-c+-:.-.i. adv(.?rsa.tw2ntc el u3-
r1.:ct:o dP-1 cor.tenedor • 

.I\!1.RUGAS SUl'EHFIC TAl .. ES __ 

Que consisten en un<1 serie de pequeños 
pliegues o doblece~; en la 5upcr.ficic-­
de la botella com.::Ínmente en el cuello­
º cuerpo del env.::i.f;e. 

:-1.:;. i~o. 8-b 

SD1 U,I.]\S O l\.M POLL..Z\S 
füI pERp ICJAJ.i..B.S~ 

Se muestron co;no burbujas ocluidas 
dentro del vidrio en la superficie 
de la botella. 

l''IG. No. 8-c 
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0e <lenotún por la .:ip.-:J.rü•r1s i:1 de di-­
vcr:.:;o:; tipos de m<ircas las cu:iles -­
v.:in en detrimento del .:;.spccto cst!!ti 
co del contcne·-lor. -

1 
FIG. J;o. 8 -d 

~~~~~~~~~~~~~-:~~~--~~~~~~~~~~ 

:' ..... · .. ':'\ 
!Jj ~~ 
:'-~ih 
:·i>¿. 

MOLDES SIJC IOS Y CORONAS SUCIAS 

Acor1tcnccn cuando el c~crpo de los 
1noldcs y los anillos de moldeo de­
las coronas están s:.icios, formando 
l-J_;_t..:d.J;,;¡-.::~.:; :,· .:-·_:Jn!"=idt"lcl.es sobre la -
superficie dc 1 cn•ri.s(>. 

FlG. ::o. 6 -e 

EXCESIVO 

Se rcf iere a la formación de una pel~ 
cala de aceite y/o azufre sc1bre la = 
superficie de la botella, generando-­
una ~pariencia azul ahurrada, o bien, -
un aspecto de humo blanquecino causado 
por el erecto decolorante del álcali 
en la superficie ·1e1 envase. 

J<'IG. No. 8 -f 
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8-¡; 

MANCHAS DE 1\CEITE Y MANCMS DE COLO+\ 
DIS'rINTO f~L DEL RESTO DEL VIDRIO 
(VETAS} 

Tipificadas por vetas o manchas 
que. i.;:t.crnamcntc c~:;t.tin presentes eo 
el vidrio y que no pueden ser remo­
vidas a trav~s ¿el lavado y/o enjua 
gado normal de la botella. -



PROD!.-CCION TOTAL DE :CNVASE DE VIDRIO 

1 

TIPO -----
no tel la 

Coca-Cola 

Fanta 

BalsCCil 

Extra ?om,::i 

Etiqueta 
;..zul 

Peñ.:i.f iel 

Q·.iita Pon 

.!!P~ 

Bctella 
Cristulino 

¡ Botella L Verde 

VOLUMEU -------
:~ Oz tb Rct:orn:1blc 19 G Mi llenes de 

12 Q:¿. Rcturntlblc 96 Millones ª" 
12 Oz .Retorrlable 19.S Hilloncs de 

12 Oz. H•.!tornublc ~.o :.tj_ 1 Lonc ~ di! 

l2 Oz.Retornable 2. 7 !·lillone5 de 

12 Oz. Retornable 2 _g !1illones de 

l2 Oz. Re tornu.l:..le 159 Millones de 

12 Oz. Re torn.:::.blc 156 !-1illones de 

-------·-- --------·-·--

VOLU-~l Et~ {:·1 ILLON'ES) 

12 O~:. No Retor 
nable -

12 Oz. No Retor 

Tabla No. 2 

30-35 

8-10 
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~-
pzas. 1987 

pz~s. 1987 

pza:;. 1987 

PZ..l$. 1987 

pzas. 19a7 

pzus. 1987 

p1::as. 1987 

pzas. 1987 

_M_Q_ 

Enero-Octubre 1988 

Enero-Octubre 1988 
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PRECIO PROMEDIO DE ENVASE 

En cuanto al costo de una botella No rctornable, se e§.. 

tima que el costo por unidad es de: 

COSTO POR li~-IID.l\D 

BOTELLA NO RETOR.f\IABLE 12oz. $143.809 

Mie:lti.·as que U:liJ. botellc:i .r1:!';,.ornable se incrementa not~ 

blementc e.l '.'.J.!oi: u casi 4 vec·~s el valor de una botella No--

retorn.J ble. 

nOTELL;i MTOP..NABLE 

BOTELLA RETOR!~ABLE 

BOTELLA RETOR.'11;.sLE 

BOTELLA RE':'OR:-lABLE 

BOTELLA RETOR\J"A!3LE 

501'.ELLA RETOR.'1AJ3LE 

BOTELLA RETORNABLE 

BOTELLA RETORNABLE 

BOTELLA RETO.RNABLE 

BOTELLA RETORNAflLE 

BOTELLA RETORNAIJLE 

Dzi.to 
.15/ A~osto/1988 

DE COCA COLA 6.Soz. 

DE COCA COL.!.. 12 oz. 

DE cae.;, COLb 26 oz. 

DE SPR!TE 12 oz. 

SI~ RIV1'\L 1/2 Lt. 

EXTRJ\ P0:·!.; 12 oz. 

FAN'I'A 12 oz. 

ETIQUE1'A 1i.ZUL 12 oz. 

PE~AFIEL BLANCA 1/2 Lt. 

!3t'\LSECl'- ULA:'1CA 1/2 Lt. 

PEJ'1Af'IEL VERDE 1/2 Lt. 

Tabla c:o. 3 

COSTO ?OR l'N'IDAD 

S m/n. 

s 359.510 

524.476 

842.097 

540.678 

628.671 

510.231 

540.675 

556.604 

540.675 

540.686 

505.334 
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ll.I. ¡,~anejo y cuidn'.lo __ del eni&Je 

Los env.a.s0s deberú.n fer f'c.bric,:.cio:;, e~pacados y envia­

doG ch:: la ::.G...;or .for;_::: vosi"Lle de tal rr:e..ner:.;, c1ue el e.m.­

p~uc sea tra.ns~::>artado se['. se.::.l.tro J- adecuado para s~ -

fle teo ·;; al.r.~c<:;r:.e....: .... it:I' to. 

Todos estos det~lles 1eberá.n ser observe.dos cuidadosa-

::-.ente e!1 lo;. ~"Jl<:!.n.t~ co.1 e1 t!..'1.íco obj•e-'·to J.s po,:e!~ reci.b±r 

el er.vase ~-e la :..:.e;;or c3.:.:!..Jad sin que sUfra nin&tín dafto 

e:n s·.;. -:r:::.lS_;,orte. ;,~ i·l-:.:·r,~ific,..:.ci6!1 del lote de pro-­

ducción C:eUerá ser el lre j- v:isible de tal forwa que al 

deteci:ar cu:":.1~1~.i..e:!"' ~i~~.jviacié:: o .::u·,o.·_S!.lÍ::. se pueda con.2 

cer: 
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PLAN DE MUESTREO 

Los p.lanes de muestreo para un l.otc de envu.!:ie incluye -

inicial.mente la formaci6n del tamafío de la muestra y loa cr.!_ 

terios de aceptación o rechazo. 

Los planes de muestreo que existen para los lotes o pa;:_ 

ti.das son los sigui•.:?r.tes: 

a) Sencillo 

b) Doble 

e) Milltiple 

Cada lote o partida de unidad de prOOuctos será acepta-

do o no,depcndiendo de los resultados de la i.nspccción de la-

muestra tomada. 

II.2.l. FORM~CION Y TOM.-~ DE LA MUESTRA 

El lote que se h.a recibido en la pl<intLl. para su inspc<.::_ 

ción es un conjunto de err.rases, del cu:il se v.:i a tomar una se--

rie de muestras para inspccciona:r:las y compararlas contr:-a los 

estándares de calidad para. poder determinar la conformidad -­

basándose en los criterios de aceptaci6n. 

La fase de la formaci6n y 1a toma de la muestra,es -

una de las etapas más importantes y muchas ocasiones es a l.a-
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_que se le da menos importancia, ya que de realizurse corrcct~ 

mente los datos que arrojan los resultados serán los más con­

fiables y apeg.1dos ~., las caructcr1sticas de calidad que prese!]. 

te el lote. 

Se deberán· de tomar las muestras dependiendo del número 

total de piezas recibidas. 

En esta tabla se encuentran (3} niveles generales de -

inspección que serán utilizado;; de la siguiente forma: 

NIVEL,\. Se utilizará cudndo conozcamos d.e .:intemano una cali­

dad óptima del prey..lucto, o envase que se :::-ecibc. 

NI"./EL B_ Se usu.r:5. p:i.ra aquello~~ ca.sos en q11e la calidad del--

proveedor no es excelente, pero tampoco pésima;-

o sea es un proveedor de medinna culi.dad. 

NIVEL C Lo usaremos cuando se conoce la culida:l de esta uni-

El muestreo de él deberá de hacerse en bu se a 1 n(tmero­

de piezas recibidas; nunca se deberá consideri.J.r eJ. número de­

cajas recibidas, charolas, paquetes, tarimas, etc4, para dec,i 

dir el tu maño de la muestra. 
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Para un lote de envases (12 OZ) de SO, 000 piezas se ne­

cesita buscar el rango en el cua.l se cncucntcc el número ----

50,000 y vemos que encuentra cnt~e 35,00l a 150,000 en e~ 

te rango venos que en el nivel B corr .. .Jspondc un:i muP.stra dP -

500 piezas que so11 l.J.s que debcm0~; tom.-:ir. par.::t efectos de ins­

pección 4 (ver tabla l) AJJendice pug. 99 

TOM.:-i. DE l>iUBSl'RA 

Deberá de ser tratando <le ubarca.L· todo el lote por e­

je:c~rplo se tiene que el lote ;.e cncuentr¿:i cstibudo en 20 t,rr. i­

mas procedemos a tomar: 

Nº de 1-.iucstras (5)0):- Nº de tariraas (20) 25 piezas~ 

Estas 25 piezas las trataremos de sacar ele difcrentcs­

partes de la tarim¿i con el único objeto de lograr que la --­

muestra se.a represe"ntativa .. 

Una de las mojares formas de 0LLi:;ncr 1:! nc:1est:ru es to­

marla directamente cuurrlo se encuentre descargando el trailer, 

furgón o carai.ón. 

Si conocen:os de antenuno el número de unidalea que tru.n~ 
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porta con ayuda de la tabla No. l. (Apendice) Pag. 99 

Obtendremos el número de muestras a sac.;ir, que él l es-­

tar b<:1jant10 los envases los podemos separar con mayor facili­

dad y una mejor hq;103cncídad , abarcando todo el lote. 

Una vez que tenemos reunidu l.;1 muestra procedemos a su 

inspección utilizilndo alg1_inos de los planes de muestreo que -

se describen a continuación. 

II.2.2. PLJ\N DE MUESTREO SENCil..LO 

En este plan de muestreo la decisión de aceptac.i.ón a­

no, se basu en la inspección de las muestras tomildus del. lote. 

Los criterios que 5C siguen para su nccptución o rec~ 

zo, son l.os siguientes: 

Si la cantidad de defectuosas encontradas en la muestra 

es igual o menor al número de aceptaci6n,el lote se debe con­

siderar aceptado. 

Si la cantidad de defectuosas encontrada 5 en la mues­

tra es igual o mayor que el número de rechazo <..Re) el lote --­

o partida se deben éonsidcrar rechazado. 
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II.2.3. PLAN DE J.IUESTREO DOBLE 

En este tipo de muestreo los resultados de la primeru-­

muestru tomad~1 nos p11edcn condnc ir a tres posibles dec isíoncs: 

u) Aceptaci6n 

b) Rechazo 

e} Tomar una segunda muestra. 

Cuando 5C toma una seg 1.incl<l muestra ésta nos podrá con­

ducir a sólo 2 decisiones: Aceptación o Rechazo. 

El procedimicnt o a emplcur es el si.gu iente: 

Se toma la pri.J11era m110<:,tra y se rc-:1lizu. el mncst.rco. 

Si la cantidad de defectuosas es igual o menor que cl­

primer número de Clceptación (.l\c} s·e accptil el lote. 

Si lLl cunlid.:icl t.lc d.e[t:.:ctuosn~ es igual o mayor que cl­

primer número de rechazo (Re) se rccbdz:ct el lote. 

Si J.a cantidad de defectuosas es mayor que el primer -

número de aceptación (Ac) pero menor que el primer número de -

rechazo (Re), se deber:i proceder como sigue: 
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Se deberá tomar una segunda muestra igual que la ante­

rior y se inspeccionará. 

!.as unidades que se encuentren defectuosas se sumaran­

con las que se encontLaro!l en el primer muestreo·; si este to­

tal de defectuor-,.a G es i9uul o menor que el segundo número de­

aceptación (Ac) se uccpb el lote. 

Si por el contrario,cl totul de defectuosas Cfi igU..".ll -

o mayor que el segundo núme..ro de rechaza {Re) ,se rechaza el­

lote. 

MUESTREO MULTIPI,E 

Es un plan de mucctreo en el que la decisión de acep-­

tar o no un lote, se puede tomar de.spués de inspcccion.:ir una­

o varias muestras. La cantidad m.'.i:..:ima de muestras que· se pu~ 

den inspeccionar es una cantidad dcf inida en el plan misl1K'.>-­

(ver tablas II, IIr, IV, V, VI, VII,. VIII}. pag. 100 y sucesi_ 

vao. 

El procedimiento u. utilizar pura eztc plan de m..iestreo 

es similar al descrito para el plan de· muestreo doble, excep­

to que el número de muestras necesarias para llegar a la dec!_ 

sión de aceptar o rechazar el lot(~ puede ser más de dos. 
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II. 3. Evaluación ~e envases 

II. 3 .1. De:fccto::i visU'ües 

De act.<erdo al número de piezas tomadas oogún el plan de 

n.;uectreo el envase de vidrio es colocado en 1111 analiz!:_ 

dor, que e3 un aparn."to que esta conipuesto de u.na supe~ 

ficie pl2~ ~- une pantalla j_luminnda que se encuentra 

al :fondo, ie esta manera el envase es coloco.tlo en la 

superficie del analizador y es vis1.:alizarlo de frente -

y de la.do r.:. u.e.a diutancia do óO cm de retirado, dt~ es­

ta fonnfl e::: separa.Jo el envasr:: que tengan defectos pe.E 

cept.iblcE "-!. sLple vista y depe:nderá del tamaiio y la -

loca.l.izac~ó~ del defecto, ya que estos defectos causan 

ruala aparie.::i.cia del envase y que pueda correr rieSbO -

de rotura o q1H~ p-..i.eó.an s0r peligroor..::.r; par'.::. el u:-Ju:::.rio. 

:I.J.2~ Defectos crí~icos 

Los d.efect:c;~ críticos so11 evuluado.s de i¡;ue..l :for.:r.a qu12 

loEJ de:f.cctcs Vif>Ur-!.leo, el dei'ect;o crítico es o.:aucl de-

fe e to que e3.. c:r·j_ t;c·~·iu :·: J - ex¡Jerie~c.i.a in·ii C?-IJ c;_·u·.; J.~1 

unJ.G.~~-1 0~:.;__ .:-.rvd: .. cto que lo contiene, tiene grtcnle:; P-'-:9. 

b::-.;.1:;iJid·:..:.~~--- J.t: . .-cuduc:i.r conllcionc.:; ljeJ.icro.::.:.:!r,· o i.::oc.-

ll .-3 .J. Dc~:.:_~J:.~._:_7.::.LD_!'es 

Los cle~¡_·(;cto::-; 1.=.E! . .)'Or.:::s son cvaJ.u.J:i.os de igw .. ;.l :fon,1.::: .. g_ue 

los· viet..<.al'=::c,· el tlr.:fecto mayor c-s n.q_1¡0l dc;fecto q_t.Le 

sin oer crítico, tiene Grrind e:J proba.Oilidt:..~cs J.r: p;!_·ov_q_ 

ce.r un' .. i.. í'a:j_;;. o :re,-:ucir en j_'or!...L- drántica la 11tiJ_id.ad 
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del envase. 

~I.3.4. Defecto ~cnor 

l.o;..; de.f.cctoz ru..c1~ore:.; !Jo_-. eval:;.aUos i¿;ual que !.os an teri o-

rc3 ;ie!·o e::. jcfec"!;c ; .. r;:n(1r ~resent~1 una esvi:1ción con res­

_Jecto a sus especific.::..~ior.e:::: E':ntr::.ble3idas, pero que no tie­

r-•C u::'..l. iri.:~~.uenci8. ':e:cis:.v,-::. ']D el uso efectivo o en la o,pcra­

c1:-5n de la unidad de n~..:..ducto. 
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II. 4. COh\PtlOilAOION m: DThi:NSIOK,,;s 

II. 4 .1. i>L\i·.~tdQ_"":,:, cu_,;Jl!'Q_.J. DifJ,~_;-..'l'._H9_ J·:.<TERIO:l DZ: r.A COHOiiA. 

3n ln de ter:;.:'._119.ci6n del d i..á..i:iet1·0 :le_: CUüI'.i.Jú y diárn.ctro 

de ]_a corona. se ue.:;.n patronea cnlihredos del tipo ••no pasa.11 en 

la C'.ial poseen d.Ja !:'::.:;rt1;ra~ cor~ d ~.re rente t~::1:-lc t y ~-:;e considera­

rá aceptable el env-,.;.:-:e, si la re[:.ió~·i entl:-a en la abei·~·..tra r-1P_yor. 

~n la co;.¡:9ro:.-~c:.ón dv la s.l l;urú. y el dié.m.etro interior de 

la coror.a ae ·.;.tiliz.a un Vernier y u:-. oulibra.:lor del "!;ipo 

ºpasa no pasa." • si el er.vase analiza.do CU!Df:.:.e larl QíJD.e.h­

si~.-r4es • ~::;_ -= .. v_-;.::;~ s ace_;:>tará. 

cs_::e;:;:1r ~· -""" ::Li::;t;ri."t:...ci::n d:::J vlcl:r.·i.o se co.: >n.H .. "!i•an c...,r­

t'.1.!1jc :...."l'J. sec:::.6n transversal -:.i,;:l enva:H~ 1•.ti1 izando u;¡ cor-

Se u ti..~ iz.a :;_!l. ~e., i ül",;1.r.ii:..1.~· e ir.:-;..;.::.~::- o :-·e:n) ro i rcu .la.T: oara co:!lpro-

ba~ .a 

l I. 4. 5. ~_..,i'J CAB_->?.JG. 

1hira --"" de·~;.::rc.inación i 1: verticalidnd. 1 eJ envase oe lle110. 

de 3_:·-v_?.. _:..;-1ra d:;.rle eDtab-L1:lñad y oc coloca 30brc una b'3-EJB .... 
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A.l cuerpo del envase se pO.!F: en con:tnc.to con la pieza meta­

licu en fO.!';:_,,, ·de 111/º agrvxir.1adame11te a la mi tud de. la al tu-

ra y s.:! ·.::..~· ... sta el c::..l.cró.c<::>tro de manera que la aguja t·.J"-l._lJ.e 

la corc.:H1 d.cl envase, li:t cual al eirar debe mantener s..< cuer-

po sie_.~;!"'e "-'!. corrtacto e .n 1:1 pieza en forIJHl de "V"', de 

eeta !:.:.3.ne:r'G., la a.t:;tl.~J3. i-rú marcando la ve.ris.ción d0 la.ver-

tica.lid::o.d. 

-.::l p..;.ao de el er,v:..i.se se obtiene utilizandc u.na be.lnnza gra-

natsria c.:i.:: .:;e:.sib:.li1ud 1-,.. 7 .U ¿r. 

p;:!"a:;: .. r& o.. 2- :i.;:°'-t9. :-.·~ e.:: d.:; do i. 5 u;:; se hacz.i :.lnn. correccj.ór. 

co:: ayurl.-, ª"= la. "t"8.c3:~ nU.t. 20 (Apéndice pac. 114) ~ 
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II. 5. DETERMTNl\CION DE cnooUE TERMICO EN ENVASE DE VIDRI.Q. 

Procedimiento. 

Método A 

Deben 11.~narse con agua las tinas para baño o recipie!!, 

tes, ajustando la;, temperaturas a t ~ 1 "C, y .:i t. 2 :!: l ºC. res­

pectivamente: t 2 se toma por convenienciu. com:-.:i la tempcratura­

ambicntc del agua y t 1 se scloi-:ciona para proporcionar el cho-

que t ~rmico requerido (t
1 t 2 ) ºC, el intervalo puede ex--

tenderse ha~ta cerca de 100 ºC, debiendo emplear agua helada--

{_con HIELO} para el baño frío. 

Las muestras deben r;cr sumergidus en la tina para baño-

a la temperatura t 1 , de tul muncru qu<:'! se llenen con agua de-­

jándalas durante 15 min. a la temperatura constante, con una -

tol.eruncia de :t l ºC. Cada una de las muestras llo.nan de agua 

debe ser transferida a la tina para baño cuya temperatura Uebc 

ser t 2 • L~ transferencia <le los productos de una tina a otra­

debe hacerse en ~ 2 segundos pa~a CildJ pieza crnrle~nño l~s pi~ 

zas especificadas. 

Cada muestra debe quedar completamente sumergida en el 

baño, por un período de tiempo no mayor de 2 min, 



APARATOS Y EQUIPOS 

Al Dos tinas para baño Ó 2 recipientes con capacidc:ides 

de B.3 litros por Kg. de vidrio como mínimo, cada una de las­

tinas o recipientes, debe estar previsto de un medio de calcn­

tamien to. 

b} Un agitador que asegure la uniformi<lañ de la tcmpc-

ratura. 

e} Un termómetro con una exactitud de ~ l ºC. 

dl Pinzas con leng~etas forradas de asbesto, con el ob­

jeto de trasladar los productos da una tina a otra. 
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II .6. "DETEllMINACION DE ESFUERZOS RESIDUALES EN ENVASES DE VIDRIO" 

APARATOS Y EQUIPOS 

POLARISCOPIO.- Aparoto que consta principalmente de --

una fuente de luz, un polarizador, unn pala nen scnsi ti va colo­

reada y un analizador fijo. Se complementa con un juego de -­

disco de vidrio con esfuerzos normalizados. 

POLARIME'I'RO .- 1'.parato ;.;imi lar al polariscopio con la-­

diferencia de que el disco analizador es movible, el cual se -

encuentra dividido en 360° que nos permite medir los grados de 

desviación de la luz polarizadil (rotaci6n cspccificad.:i). 

Procedimiento 

Il • é .1 !'OR POLARIMETRIA 

El artí etilo de prueba se coloc.:i perpendicularmente a-­

la luz polarizada observándose en el analizador la parte que-­

se desea determinar, la cual se aprccia_como una 1uz oscura.-­

El analizador se rota hasta que la parte_oscura se desvanczca­

en su orilla y tome un color gris marr6n, tomar en ese momento 

la lectura de los grados de rotaci6n del analizador. 



DESIG~CION DE ESFUERZOS RESIDUALES 

1 

2 

5 

G 

7 

B 

10 

Tabl.a No. 4 

Usarse la siguiente forrrula: 

E = R 

0.9806 X C X D 

En don.:ie: 
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MEDJCION 

De O.O a 7.4 grados 

7.Sal4.g" 

15.o a 22.4" 

22.5 <l 29.9" 

30.0a37.4" 

J7.Sa-i4.9" 

45.0 a 52.4" 

52. 5 a :i9.9" 

60.0a67.4" 

67.Sa74.9" 

E valor ::Jel esfuerzo residual, en Y.g/cm 2 

R Retardación ópt.ica, igual a 1.os grados de rotaci6n 

del analizador por 3.14 milimicras que es la reta~ 

dación óptica por gra~o del analizador. 

Q.9806 =factor Je conversión de furs a Kg/cm
2 

e = Brewster, uniJad fotoelástica propia para cada t! 
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po de vidrio 

D = Espesor del artículo, en ero. 

En los m(!.todos indic¿sdos el esfuerzo residual es upa-

rente.. Para. el cálculo del esfuerzo residual real, debe uti-

lizarse 1.a siguiente fórmala: 

Donde~ 

II.6.2. 

E a 

e 

esfurrrz.o residual real 

esfuerzo residual upurcnte 

espesor:- del punto rnedido, en nun .. 

ME'lUDO DEL FOLARTSCOPIO 

El polariscopio es un a;parato óptico que consta de '.tn¿¡ 

fuente de luz, un polarizador, una placu sensitiva colorcuda--

y un analizador fijo. Se compl.c;nent.:i con un juego de discos -

de vidrio con esfuerzos normuliz.J.dos. 

El envase a prueba se coloca con l.a tase perpendicula:: 

a la lu~, observándose por- el analizador hasta localizar la -­

parte o partes de mayor coloraci6n que es indice previo de la-
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lOCQ1ización de los esfuerzos, comparándose C3ta zona con los 

di:scos patrón hasta obtener la igualuci6n de colores, anotan-

do los n6mcros de los discos necesarios pur~ aLtener1a. 

Fara establecer. los esfuer~os residuales por este mt:--

todo debe relacionar se el número de d isco::r empleudos: con la -

designación del cr.fuerzo resirJu ... -il, de acuo.rdo con l.'..l tabla. --

Cuando el color del envase prob.:ido es m.:iyor de n discos pero 

menar que: n + l discos, el grado que corresponde l""!S igual a -

n + 1 

ESFUERZOS POR POLAR ISCOPll\ 

Dcsignuc i6n <le esfuerzos 
residuo les 

Mediciones 

1 Menos J.c un disco 

Menas de 2 discos 

~enos de discos 

!-te nos de 4 discos 

5 Menos de 5 discos 

FUENTE NOM-p-~9, 1980 

·-
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PRU E.DAS DE PRESION HlTERNA 

RESISTr::NCIA A LA PRESION IN'l.'L"'RNA 

Es la prcsi6n hidrostática interna, mínima, que debe-

resistir un envase sin sufrir fr.:1.cturc:t alguna .. 

PRINCIPIO 

Est.oc il\éto.:!os estG.n ,J_i_:..;ufiados para determinar la re--

sistcncia a la. presión hidrostática interna (principio de Pas-

cal} en batel.las que contengan pr.oJ.uctos a una presión de 

l .406 Y.g/cm
2 

de 20 psi (138 ICPa) o :nayor, después de ser el~ 

horadas. 

II.7.l. 

l\illl:OllO A 

AplicZtción de presión interna uniforme a un tiempo de 

terminado .. 

ME'IODO B 

Aplicación de presi6n interna. uniforme a un tiempo pr~ 

determinado. 

MATERIALES 
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Botellas a probar tipo NR 

APARA'IDS Y/O INS'fRUMEN'l'OS 

Aparato de prueba con -m(!Cil..nizmo automático de control 

de tiempo in tegra~lo, capaz <le aplicar U!'hl presión consl:a~ 

te predeterminada durante el perlado de prueba, el cual no df:_ 

be ser menor de 3 seg. ni mayor de 1 min. El período de pr:J~ 

ba será reproducible en + 2 't. 

Para el aparato m~nual debe ser de 1 rnín. 

Nota 1 

Püra períodos de prueba entre 3 segundos Y l minuto,-

la presión inicial (PI) puede ser convertida a la presión de­

l minuto (P
60

) de acuerdo a la siguiente fórmula: 

P
60 

(7.971 + l.SJ 10<.3. t) PI 

donde t es la duración de lu prueba en segundos, por lo tanto 

la presión inicial de 3 segundos se puede multiplicar por 0.81 

en el orden de ser equivalentes a la presión del período de --

prueba de 1 minuto. 
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ACONDICIONAMIENTO 

L.:ls botellas deben ser acondicionadas a 296 + 2 K (23 

+ 2 ºC ) a 5 O ~ 2 % H. R • 

PRCPARAC ION DE LA M0 EST!U\ 

Llene las botellas a durraroc con agua, la cual usa co 

mo medio para aplicar presión. 

L.:is muestras a utilizar en la prueba de presión deben 

estar 1-ibrcs de defectos visuales, tales como fractur("l s, pie­

dras y burbujas. 

PROCEDD-IIENTO 

Prueba de aceptación. 

se conuidera prueba de aceptación, aquel la donde los._­

resultados de dicha pruebu pasaron el valor de la presión hi­

drostática mí.nima cspccif.ici:lda para el envase de referencia. 

Prueba progresiva (A un porcentaje predeterminado de-

ruptura) 

Para prop6sitos de investigación, cuando se desea --
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efectuar una análisis cst,ildÍstico, repita la prueba de ser ita-

(prueba de aceptación, incrementando la presión paso a p.i so], 

en incrementos uniformes (generalmente de l. 750 a 3.501 Kg/cm 3 ) 

25 a SO psi (172 a 335 KPa cada caso), hastu. que el porcentaje 

predeterminrn.lo de botellas se rompa. 

Prueba progresiva (total). 

Como una al tcrnativ.J. a la prueba progresiva de ser ita-

anterio-rmente, continuandc esta prueba hasta que todas las bo-

tell.:is se ro:npan. 

INFORME 

El informe debe incluir lo siguiente: 

NOmero de envasas (Botellas). 

Resultados de la prueba: 

Prueba de acept.ac ión. 

a} Presión establccid<1. 

b) Presi6n aplicada 

e} Número de envases (BotcllLls) rotos .. 

Prueba progresiva 

a} Pr esi15n aplicada. 

b) NÚmero de envases (Botellas) que fallaron a esas -

presiones-



e} Porcentaje predeterminado de prueba. 

Prueba pro9rcsiva (total} 

a) Presión aplicada. 
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b} Número de envases (Bot.cJ.la~) que íalluron a esas­

prcsioncs. 

e} Pareen ta je predctcr1ui.nado de prueba. 
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III.- il.Z.;:;'Ji.'1.'ADG~ ·~ DISCU&Járu 

En E:"".·.r:.:....:e:J d.c · .. ·:.dri.;J en de cr·:1n importar:cir~ el rL.anejO 

er:vaBe üe vi~rio;. T--:i, _u(. e.e observó 

bl~~e~~- 103 ~~fec~as pr~ducidos por ~l contacto de los 

da.s co:. plas~ico trG..:lG f-·~l:·cr~ ';:0 

~e ~~~e te~cr ~rese~tc qi1e icp1ctos repe~idos e~ c~al~~ier 

;Jar::s: d0l e;:va.ce, aunq_Ll.C no caun(:!l ::-uopimien-to iruni?<l la.to, 

:J r·!.:.:-.:_!,_.9" r;n. S(; ·:.•!'::.:·la:.~ ~· O)t·Lri.::::.'J.:"'l-

ce::~ H:;:.~:;, ;:~f:;:.c.·l S(:r c.:2.iri.i.ir;aUo:.: u.~ci.iL:.r1te cJ. ·:iis.:::~o ce+r:=-,;;c 

-:.o .. .3. e ;j2 :'i·. c<.a·t;ón, o c;:·.::ial.:::.je y la oc:...ecció:-1 .-~._.:ro:..::..a·· 

de. C::.i':":. c~r-~ó:1, 
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RECEPCION DE UN LOTE DE ENVl\SE Nl!E\10 

A cont.inuación se presenta el. resulte.do o_ue sir-

ve para torrur una dccisi6n correcta en la rc:!cepción de un lo-

te de en.va se nuevo. 

TIPO PE EH'/ASE; 

Prqyeedor: 

Plan1·,;,, • VJDR !ERA MONTERB'SY 

Tamaño del lote: 75, 000 p2as. (según 1'abln I en el mivel. 

grJl. de in:,pección B} 

'!'amaño de la muestra: 500 pzas. 

Realizado en: Plar1ta del Centro, S.A. 

Tipo de muestreo: Sencillo 

RESULTADOS DE DEFECTO~ V I5Ui\LF.S 

CLl\SE I 

Uninades Defectuosas 

Batel.la ~on columpio: 

Batel.la con rebaba 
interior 

l 

l 
Total 2 

A.Q.L. = O.O 

AC = o RECH = O 

DEX:ISION: RECHAZO 



CLASE !I 

Unídade.s Defectuosas 

Botella con fractura: 

Labio reventado: 

Tot~l 

CU\SE IH 

Uni.dndes · Defectuos.:a s 

Ninguna 

CLASE IV 

Unidad.os Dcf ec tuo Sil s 

Cuello estrecho: 

Envase deforme: 

CLASE V 

Unidades Defectuosas 

Moldes Sucios; 

Marcas: 

1 

2 

3 

2 

6 

7 

A.Q.L. = 0.065 

AC = l REC!l = 

DECISION: R<X'.HAZO 

A.Q.L. = ;,.G 

AC = 16 RECH 17 

(Seg(in 'l'D.bla VI} 

DECISION: A.CEP'rADO 

A.Q.L. = 4.0 

AC = 21 RECH = 22 

{Según Tabla IIIJ 

DE"CISION: ACE~T~DO 

A.Q.L. = G.5 

AC = 21 ROCH = 22 

(Según Tabla V lII) 
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Costuras o aletas 

Ampollas ínter.nas: 

Arrugas: 5 

TOTAL 25 DEC IS ION: RECill\ZO 

PRU Enl\.S DE D T!-\ENSlONES 

DTI\J-\ETRO MAXL'-10" 

Unidades Defectuosas A.Q.L. - 4 .O 

Ninguna AC = 21 RB::H = 22 

(Según 'fabl.:i V1I!} 

DECISION: :'\CEPTi\DO 

1·)= Prueba realizada con calibrador pas.-"J. - no p3.sa paril diá-

metros mayores. 

ALTURAº 

Unidades Defectuosas 

4 unidad.es 

l\.Q.L. = 4.0 

l\C = 21 RF.Cll = 22 

(Según Tabla VII) 

'~Prueba renl.izada con calibrador pasa - no 

CORONA.11 

Unidades Defectuosas 

17 Muestras 

OEC IS ION: ACEPTADO 

A.Q.L. = 2.0 

AC = J.6 ROCU = J. 7 

(Según Tabla VI) 
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·~rueba realizada con cal.ibrador pasa - no 

pasa para corona 2.6-bOO DECISION, RECHAZO 

PERPENDICULAll.IDhD" 

Unida.des Defectuosas A.Q.L. - 2.0 

2 Mue;.;t:..ras AC = l G RECll = l 7 

(Según 'l'abla VI) 

")pruebas rculi¡:ddas con el disposi.t.ivo p.:ir.-i. 

prueba de perpend iculu.r idaci. 

OEC lSION: ACEPTADO 

CA PAC lD/ill" 

Unidadee-. Defectuosas 

25 Muestras AC = 21 RECH = 22 

tsegún Tabla VII) 

·~rucha realizada por peso utilizando la Dalanzil 

Granataria o Digital. hasta la altura de llena.-

do. (Auxili5.JYJose con la trompa de vac1.o para -

capacidad) 

ESPESOR MINIMO'' 

Unidades Defectuosas 

Ninguna 

A.Q.I~. ""'" 2.0 

AC = lG RF.Cll = 17 

(Seg(ín Tabla VI) 

DECISION' ACEPTADO 



·~rueba realizada con el cortador 

de vidrio y micrómetro de espesores. 

CARACTERISTICAS DEL FONDO" 

Unidad.es Defectuo&1s 

7 unidades 

·~rueb,:i real izada con el cortador 

de vidrio y micrómetro de espesores. 

.RESULTADOS 

A.Q.L. • 4.0 

AC = 21 REC!! = 2 2 

[Según Tabla vrrl 

DECISION: ACEPTADO 

Este lote de envases se encuentra rechazado por: 

DEFF.CTOS DE CLASE I 

DEFEC'l'OS DE CLASE 1-I 

~S DE CLASE V 

O IMENS IONES DE CORO Nt'\ 

CAPACillAD 
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El lote se considera rechazado cuando no pase las pru~ 

bas de calidad en un atributo. En este caso fueron 5 atribu­

tos por lo que no Pas6 la prueba, pero si solamente estuviera 

mal en capacidad, esta es raz6n suficiente para rechazar es­

te lote .. 



FECHA ____ _ 

_RECEPClO DE: EtN~ 

PROVEEDOR "'ám'fi Tfl.'1;\~0 DEL LOTE 7 5 QM f)Z"llS. 
PLANTA '{l 'f' ñterrer TAMA~O DE ú'\ M ST 245.. 
TIPO DE ENVASE7;; !L_~lkCola. REALIZADO EN .. j)Jcn~ b.01 p¡ 

RF.ALIZADO POR ------

CLAS IF ICAC ION DE DEFECTOS V ISUl\LES 
----------- -- ---

DEFECTOS CRITICOS 1 . ·1 DEFECTOS l·L'\'iORES ,,· 
. CI..ASJLL . CLA§f_;l..__ 

1 

~.J.il... g..).]i!LIY_ 
DEFECTOS MENOR E 

Q.J'..fil' v_ 
l\.l'·"· CT A.Q,L. A.Q.I •• 0.0 i ,\.<_l.L.QA; ¡ ,\.Q.!._A..6 ,;,.',J.L.'t·O 

::~~\~~;,'."': i :;~~t~~. '"~' 1 ::;;":: "°'" Of ':::;~" •• :J¡~~'f~~;~~:Cl!r ACEP. REC. 

1 1 Envase d"f<>r= ~ ~1/gf~ 
Bofelld,, con '! . .J. .. J. - .....:;¡ re~abo.. 1 Labio 'fevei1<X10 i ! 5 A .. íl~llS t.¡ 

,,,-fenor T !Z t 1 rm~as ~ 

3 

DECISIOIÜ~ ! DI:CISION~Z.<L 1 DECISIONA':~DECISIOüÓ.~'.:Pt.\i'.'Q..¡orcrsro~ECISION--
OBSERVACIOl¡IE~LOte ~T~ 'fechn.z¡;¿;:;L~-.¡;- .. _. - " 
!ID pll.Sll. i~~~-LCll.i!~í!d~~-

..A.i_libu!os ---'--'----------· 

REPRESENTANTE 
DE LA VIDRIERJ'\ 

H.EPRESENTT-\NTE 
DE L.-'\ CCT•!PA~Ii\ ________ _ 

"" ce 
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III .. 3. ¡:i~2''2C1l1GS VISUALB~ 

...:.::.. 3.-..va.Ge de viJrio !'ª· Cocri. ':ola 12 Cz. :r"'üé enviB.do por 

~'::.~it.:J-E.'..;Vh~~?.$ de la !"Jlri.nt.a Vidriera 1:ont.-=rrey y el -trunáiio de la 

r::.·-~~~t-re :"-::i.é '.i<:: 500 pa::-i.s • 

.:.e r::ic'1e~tra '::.ue lote anilizud-J f"!..1.é rechazad.o :pOr.,tUe no 

el lo:e se encontraban co~ defccton críticos como eo botella con 

col:.u::;i:: 1 ~;na 'bo~-2:..J.~..:, c~Hi. re·.:·:1bs. en el i.r~terior~ .:1 criterio y 

l::!. e.:-:._.::eri.-encin in:l ican ~1ue tie!le cr.:J.r;;leo posibilidad.e~ de produ-

.:: i!" co~--;d icion:.;3 .:'1e~- i_:r:>sas o i:icc¿;v.rc.e para toda.d a-:¡uellas _persa-

b-: ':.el:a '8·.)r- fracture. y una -



PRifü.!IPAI...i::.; ,J:SPr.;c i.'Ov EN LO~ ENVASE;-, 
J2 nuruo 
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DEFECTOS DE C_ALIDAD EN BOTELLA G&IEllIC,; 

Pr~~1:_bi.:~an_~~-~~ 
en el lubio 

Vidi;-~o ljgt?rg q ___ .,/ 
aeigad.o-

Ampolla::> 

Marc-t U.cJ obLur.tt.2c:.- no ~ 
11c·r1.:c.c.a-- -·--- ·-····-··· ~/ 

S-:i 1 icnte d0.~J 1 d.cll 
con tC-ii"rlo· · · ··· 
OnfluL:i.do-por.--n-.olrJc~ [ r. i.-0_....--· 

Cont·.1sionc.ido _ --·- _____ .--- ,,.,...,Í-
iJef.c~!.r!_~<l.o y go1~eurlo ./ 

1 
/ i. 

M¿¡Ja di:jtr·ib'.~'.:if,~. __ ./_.,./ 
Li:lcl1c1.r•1i.m1tl> Cu.r.:.: ;l·- ~ 

I.evantam.icnto //,_,.,r-' 
íu cr·a-· aé •'"(i .~il)f=!C"'i ·~ .1 C<~ ~.-: T1),(¡ 

FI:J ... o. 10 

/" Oc::;posll J Lir.!o del J.abjo, _.._,_.¡.-_,_, '-....F~I?.t.:~1_r_¿;., ___ <;i.!?_la_st_q9,o. ___ ._,. ____ _ 

l!owbro jnc.-.J:-•rleto, 

hnr!,!.limient•.; 

' Cir::atri.ccs d~l tnolcle 
,-·o- dé i·,:1-qúal:-da _ .. _ .. _ 

M.:i r.cu s, .:.'lrr:.r;Jas, f .ts·ura 
i1c~U:c, ·roz·.:ictrrr.:r,--cavr­
dad, cufia, h~clla aer 
ni ·•t'5~1. 

!lezi_).ii..1U z.:a._-._ du .. _l.:L.junt.:i.--

~- _c;o~ __ :._1.l!P.i:--9 .... 

,,.._L.J J...~ r .. :~;-_ t:a_ _____ _ 

¡On-1;1::: ~-..d--J--<Je --l<l -~si- .... -­
~ ]·_¡ l"_- {:d 

/liL!::} irr icnt0 _q __ .P.l;."º.""=-­
·-t ·:i :J:,;c·a·nc l'ii ·-

:·0nd0 Lncr.,;:;ta.dc,, t..o·~·1·...!~ 
ar..::>&r- <Jri-ete.~;-.- ----·--

V 
·r-1~--.,;1.~e; '¡ 

de cucll.illa.s 

/1 

!;:_::::.:·;:1.:i..'.. . ..: ...:.-d~l.;;._¡ l., 
gr U(.;!";;~~ 



DEFEcTOS DE CJILIDl\D EN BOTELLI\ 
GENRRICJ\ 

Reventado o estrellado 

,\.rrugL\do C()n exceso Lil-blO--T~~-a::npi~to deforme o 
------ d\Liv-0-----

Costur~ _ _y~~-cal_____ 1 

-............ \ 
Rugos~ _____ f?:~~:!--~------ ~;:~~~~;;;;!;~ 
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débil 

Coron.::i curvcad.:i o levantada 

Depresión interna de 
la c.acona,~------ ~, 

Estructura fuera 

!
-------- ·-----

- ~-:str:-anquladura 
.inclinudé'l 

-~ .. - ------------- ' ---

de _dJ..seño._\ -~--'!=~:.. 
Labio 80brcs~lido o 

a¡sr-ccauo-·-----

FIG. ¡¡o 11 

Saliente fuera de ---[ª j_ scñ o- - ---
. .S.tliQnJ:..g____r ed ondead o 

~sol.lado, golpeado 
el cuello 

llundimiendb flotado 
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Nota.: Es importante mencionar que el plan d-e r::-..1estreo ----

en a-:..1 .. wllos caso9 e.: '!.u..:: !.:.::. calidad del proveedor r.::. e::;, u:u:r e>:ee­

lente, )!;?r0 t.2..::;.1)'.."'.'Co :Asi.!~8. e:.:s decir que se trat;.:i.. '3~ t¡J! riraveeó.or -

de r:...cdi::-~-1~~ cn.licl~..:.d. ..1 -T:;veedor í;;J '.;'l'L'HG-.L:.;.v~:. . .:.~:.::. ( /IiLll!::::t,;. 

:...:c,;.;:....: .. i..:L'!) .. ~st·...:. n.'.ó ir;.~_:l:.ce q_ae ol ~;J.:-i:~ de !LUeDtrc:, .:-et,'"\...i<lo, sie:i.·-

_1r;;: .;;eri! e: u.isru.o ::.ra : ·:r.J0s lotJ pr;:,vee::iorea. 

br:icante y el comprn.:ior, de :iO llcI;ar a un 9.Cuerdo se reco:r.ienria -

e: u~;o de la ;:c. -::i.-13. ·J-.:iliza.ndo 'J.n nivel de ins.::ecciór.. general 

II. 



Altura y Diántetro i1oterior de la corona-

En la comprobaci6n de la nltura y el diámetro interior 

de la corona se utilizan respectivamente, un vernier y un cal!_ 

brador del tipo "Pa~a", "No pu.:.>a" manejados en· forma similar -

con iguaJ. criterio de accpt.¿ici6n y de rechazo" 

ParCJ facilitar la insp~cci6n d~ la roscu o corona, el-

laboratorio de control <le calidad ut:J.13..z.a un comparador 6ptico, 

el cual proyecta simult5m~amentc sobre un pantall.::i, l.a silueta 

iltnplif~c~da de la corona que se compara frente a una lámina di 
mensionada con er.pccific.:iciones impresas, que permitc01 apre---

ciar si las dimensiones corresponden a las especi.fic.:iciones -- · 

deseadas • 

Dentro del cap! tul o de co;11prubaci6n de dimensiones, r;e 

incluyen las determinaciones de espesor, ovalidad, verticali--

dad, peso y capu.cidad; que aunque no tienen propiamente carác-

ter dimensional, si influyen en la utilid~d del envase. 

III.4 .• 3. 
Espesor 

La distribución del vidrio y el espesor de la p~re<l,-­

se comprueban cortando una sección transversal del envase, uti 

lizando.un co~tador de vidrio y midiendo con un calibrador co­

mo en ·la fig. (19 l , en la parte deseada, o bien detel:lninando-



¡,;UE,,TREO NO!li.:AL S.i;JiCILLO Y LOS NIV.c.LES !JE CALIDAD AC.c;?TA.BLE 74 

Se indican en la siguiente tabla. 

TABLA NUM. 6 NIVELES DE Cl\LIDl\D l\CEPTl\BLE 

ESPEC If ICl\C IONES NIVEL DE CA!. IDi\D ACEPTABLE 

Choque t~rmico 1.5 

Esfuerzos residuales 1.5 

Presión h.i dro st:fi t ica 

Defectos criticas l.O 

Defectos mayores 

Defectos menores tipo I 4.0 

Defectos menores ti.pe IT 6.5 

PROCEDlMIEN'l'OS DE INSPECC ION POR ATRIBUTOS PARA ENVASES CON -

NIVELES l\CEPTl\BLES DE Cl\LIDl\D (N.C.I\. O l\.Q.L.) 

DIMENSIONA.LES 

Diámetro máximo 

Altura 

Coronu 

Perpendicularidad 

Capacidad 

Espesor m1nimo 

Caracter~sticils del fondo 

Color de vidrio 

Peso mínimo del vidrio 

Tabla No. 7 

A'l'RIBU'l'O 

4.0 

4 .o 

2.0 

2.0 

4. o 

2.0 

4.0 

6.5 

2.0 



CARACTERISTICAS DE RESISTENCJJ\ 

Presi5n hidrostáticu. 

interna 

Choque térmico 

Terople 

DEFEX:TOS VISUl1.LES 

Defectos de clase 

Defectos de clase 

Defectos de clase 

Defectos de clase 

Defectos de clase 

~abla :;o• 3 

I 

II 

ITI 

rv 

V 

N.C.A 

2.0 

2.0 

2 .o 

N.C.A 

o.o 

0.065 

2.0 

4.0 

6.5 
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liACIONAL J>~ l'C.u _;;¡¡·ro IllDUS'rillAL 
ATRIBUTO A. Q. L. 

:t.- DIHENSI.ON,'\L~S D.G.N. 

a) Diámetro m5ximo** 

b} 1\ltuI:'a** 

e} Corono*"' 

d) Verticalidad** 

e) Capacidad 

f) Espesores m1nimos 

gl Ovalamiento ** 

h} Características del fondo *"" 

i) Color del vidrio 

j) Distribución del vidrio ~* 

k) Peso ml.nimo dC!l vidrio ** 

L,l\.N.F.T. 

l. 5 

1.5 

1.5 

1.5 

1.5 

l. 5 

1.5 

1.5 

1 _l~)_T_r_a_t_a_m_i_c_n_t_o_d_c_l_a_s_up~c-r_f_i_c_i_e _____________ ~-------' 
=·~::1:-::. ::o. i.::; 

I! .- Cl\Rl\CTERIS'rICl\S DE RESISTF.llCil\ 

a) Presi6n Hidrostática in~rna ** 

b} Choque Térmico 

e) 'I'emple 

d) Resistencia u lu cilrga vertical 

-----------··· ·- -----· 
IIL.- IMPERFECCIONES VISUALES 

a} Defectos de clase ¡ 

b} Defectos· de clase II 

0.65 

l. 5 

1.5 
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e) Defectos de clase III 2.5 

d) Defectos de clase IV 4.0 

e) Defectos de clan e V 6.5 

·:;>"bla ~:;o. 12 

* Atributos en proceso de fijación. 

Estas pruebas ya se .est.1n llevando a cabo en la divisi6n. 
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DlMENSTONES jJ~ 1•;NVA:f'7. p::;; VlffRIO TIPO NR .. 

Las dimensione!~ m5.s crí.ticas de un envase de vidrio -~ 

son las que se refieren a altura, diámct ro del cuerpo, diá-

metro interior y exterior de la corona •. La detcrminaci6n de d.!_ 

chas dimensi.oncG es importante parn comprobar que se encucn---

tren dentro de las tolerancias preGcritas pu.ra evitar proble--

mas, especialmente en líncils de llenado a gran velocidad, donde 

los conductos llcnadorcs y ln máquina de coronamlcnto o tapad~ 

r<'.l pue<le>n coius;lr da;;os, si hay variaci6n cnt.rc un envase y otro. 

La inspecci5n de lils dimensiones, os un proccU.imiento. en el -

cual. se utilizan patrones calibrados con especificaciones di--

mensionales, tolerancias y límites de control del tipo "pasa", 

"no pasa'·. 

li:I .. 4 .,1., Diámetro del cuerpo y diámetro exterior de la corona. 

En la det.:cnuinaci6n del diámetro del cuerpo y diámetro 

exterior de la corona, se usan patrones calibrados del tipo --

"pasa", "no pasa" que poseen dos aberturas con diferente dime~ 

sión, considerando aceptable al enva::;e, si 1.:1. rci:¡ión a .inspec-

cionar entra en la abertura mayor y es considerado fuera de e~ 

pecificaci6n si pasa la abertura menor, o si ésta no puede en-

trar en la abertura mayor. p:;._-· .. l:C i-':i,-. :;.::. 1.5 

TESIS 
LA 

NO nrnE 
&ii.ií.iij'ifCA 
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el espesor de la pared en el envase entero con un calibrador­

especial f~g. (l9b), midiendo en los puntos donde <.:!Stá sujeto­

ª esfuerzos elevados por el diseño, o en su di5.m~tro milyor en­

ocho µuntos iguulmcnte espaciados de la costu1=a, incluyendo -­

los puntos más finos y delicados. 

A incdi<lu. que el espesor de un envase se increncntu, -­

aumenta tambil!n su resi.stencia mcc<'inica pero dis¡r¡inuye su rc-­

sistenc.ia c!l choque Lérmico. Un espesor m.5.s illl.5. de: cic.rt.o 11-

mitc para cnvu.se de vidrio, e::: necesario pura C'-.!1:-.plir con -

ciertos detalles funcionales. De .:ihí la importancia de contro­

lar el espesor de wt envase de vidrio. 

III .. t;. .. 4 .. 

Ova lid ad 

Esta prucbu se practiczi para e•,laluar el ')!'a.do de varia 

ci6n en la sección circuL1r de un envase cili.ndrico. 

Una botella diámetro "d" cm, y una tolera:;cia de ~ "t" 

cm; tendrá una ova.lidad de "2t" cm 1 o una "excentricidad" de -

(d+t} + (d-t) • En la práctica es normal que hasta un 3% de --­

(d+t/d-t} - x 100} sea permitido. 

Las botellas cou ovalidad elevada poseen problemas en­

las bandas transportadoras y en la secci6n de etiquetado de -­

las líneas de envasado. 



BJ. 

Normalmente se utiliza un calibrador circular o semiciE 

cular para comprobar la ovalidad de 1.as botellas de vidrio. 

III. 4.5 
Verticalidad 

El valor de la "dcsviaci6n", a lil cual la corona de una 

botella se. u.parta de su eje CX?ntral se conoce como "ve ..... tir.ali-­

dad" y es causa probable de dificultades en las lín~as de llern:i 

do y tnpndo debido a que, las bocn~; de las botellus no se ali--

nean corrcct.amenLc bajo los conduc1·.o:-; 11enac.1ores y cabezas tap~ 

nadaras. Este defecto se produce normalmente en el horno de re-

cocido. 

El aparato se construye montando sobre el soporte ln --

pieza metálica en forma de "V" y el o los Micrómetros. 

Para la determinación de la vcr.ticalidad, envase a pro-

bar se llena de agua para darle estabilidad y se coloc.:>. sobre -

la base del soporte. El cuerpo del envase se pone en contacto -

con la pieza metálica en forma de "V'' ar:iroximada111ente a la mi-

tad de la alttJra y sC ajusta el micrómetro de manera que la 

aguja toque la co:.con.J. del cnv~se, L1 cual al girar debe mante--

ner su cuerpo siempre en contacto con lia pieza en foana de "V", 

de esta manera, la aguja irá marcando la variaci6n de la verti-

calidad. 

La mitad de la "Desviación" total. mostrada, por el. pri-



rner micrómetro muestra la variación en la verticalidad. 

III.4.f. 
PESO 

.a2 

En cuünto a la determinación del peso, éste se obtiene 

utilizando unn. balanza granat<.lria con .sensibilidad de i.o g. 

:;::: .~ ,7. 

CAPACIDAD 

La capacidad de un envase se obtiene determinando en -

primer lugar la m.:.1sa del envase vacío en una balanza granata--

ria con sensibilidad de l. O g. y posteriormente pesado lleno 

de agua destilada a una temperatura de 20 ·'.: 5"C, Conteniendo -

un agente tenso.:ictivo que permita elimin.Jr las burbujas de 

aire o con un líquido de den.::;idad conocida. Lleno hasta el boE_ 

de superior del tcrrn.incldo, ~.:id rd ... :e terminar el volumen a pleni--

tud o hasta lu altura de llcnudo para obtener el volumen u. pu::_ 

to de llcnado,mantcnicndo el nivel constante durante lu. dcLcr-

rninación. Si es necesario, la parte externa del envase se seca 

cuidadosamente con un_ papel secante o un trapo aprooiado. 

La capaci<lnd se dct-erminil us:indn la formul;, sii::r.: 

V= m/d; Donde ''m" Correspündc a la ílk"'lsa del a3un e>epresada en 

g~arnos y "d'' la densidad dPl agua i:'l 20 :_ suc P..n gramns pnr C"'!!_ 

tí.metro cúb"co. 



Pa.ra las ,?rus-bas de: :iin.enoiones como son :a alt-...:ra, diá.me-

tro, espr-:oor:eE' <:<:- R:"'.:>ta!'l l:!.:; .::.1:t~r.i-: r-2.r; 11.1.e salierc:n f·,.;>?:::-2.. d·'3 la -

n:.:-·c:::a :J :;;~ c:::i:::-.:_--f:o:"""'fü"' c:Jntrs ::::-)_ A.~d·· ( .• C •• i..J ps.:-s.:.?::iservar si 

niveles de calida:l ucc_ptn:~lc· 

~ 22 ;:: ,,-:: .:. ···-'·..; -



REGLAMENTACION PARA ENVJ\SES DE VIDRIO CALIZO 

Los datos que se ditn a continuación, fueron tomuao~1 -

de la Norma Oficial Mexicana NOM-.EE-30 "Envase '] Embalaje.--­

Envascs a~ vidrio para. cont0n~r r~limentos en G11neral" 

Especificaciones (t?_~erancias d imcnsion.:i.lcG) 

Altura 

Las tolerancias permitidas en altura, son las anota-­

das en la siguiente tabla:. 

Al.tura {mm) 

Hasta 114 

De 115 a 216 

De 217 a 336 

Tolerancias en altura 

Fuente NOM-EE-30, 1993 

Diámetro del cuerpo 

Tolerancia en ~ (mm} 

o.a 

1.2 

1.6 

Las tolerancias permitidas en el diámetro del cuerpo,-



son lils anotadas en la siguiente ta.bla. 

Tolerancias en el di5.mctro del cuerpo 

Diámetro (rn:nl Tolerancias en + (mm) 

Hasta 5 7 

De 58 a 114 

De llS a 158 

Fuente: NOM-EE-30, 19 8 3 

Ta"ola j;o. lt,_ 

Vcrticulidad 

o.a 

J. G 

2.4 

Tolerancia· oval (mm} 

1.2 

2.4 

3.6 

La medida de desviación de la botella horizontal en la 

e ual la e::> ron a de la botel lu. so aparta de una }':<:>sici6n inicial 

en relación con la base de la misma. 

La to1cruncia máxima p.:ira esta desviaci6n es de 1. 3 mm 

por cada 100 mm Oc wltu~~. 

Capacidad 

Las tolerancias permitidas en la capacidad con refere~ 

cía a1 ras de la boca medida con agua destilada a temperatura­

ambiente, son las anotadas en la tabla siguiente; 
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To le.rancias en capacidad 

Capacidad en {mll Tolerancias en (:':: mJ.l 

oc 4 a 10 O.ú 

11 a 20 l,0 

21 a 30 1.s 
31 a 45 2.0 

46 a "º J. o 
61 a 80 3.5 

81 a 100 4.0 

101 a 125 4.5 

126 a 160 5.0 

161 a 200 6.0 

201 a 250 7.0 

251 a 325 8.0 

326 a 400 9.0 

401 a 500 10 .o 
501 a 625 12 .0 

625 a 750 lJ .o 

751 a 900 15. o 

901 a lJ.00 18.0 

J.101 a 1500 20.0 

1501 a 2500 28.0 

2501 a 3500 35.0 

3501 a sooo ¡ 60.0 

Fuente NOM-EE-30, J.983 

Tabla No. 15 
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ESPECIFICACIONES DE RESISTENCIA 

Choque t~rmlco 

Deben rcsisti.r todo~:; los envases un choque térmico de 

caliente a frio de un roínirno 42"C. 1'-49- 1980. il.G.JI. 

Esfuerzos Residu.J.lc~; 

Los e!:'"fL1erz.os r.esidttille:~ re.oi.1~~ para los envases de vi 

drio deben ser como rn.í.nimo el núuero -1, cuando' se determine 

por poluri..metrta o poLJ.I:'iscopín. P-49-J.'360. D.G.N. 

Resistencia al ataque qui'.mico 

Debe ser lo yue se indica en 13 ta.bla si:ru.icnte: 

-1-' 1-. p-o-~~-P-;:::-a-··--·C-a_p_a_c_1_· d-,-, d--dc_l __ e_n __ v_M_'_-,,~-"'-l_d_e_;i_c_i_d_o_s_u_l_f_Ú:J 

'-~-(:-i:-d;-~-:g_:_:_~_u_l ______ .__ __ T_o_d_o_s--t-a1_n_a_ñ_o_s_. __ _¡__r_.i_·c_o_.º.--·::::,""'"'~"~~ 

Fuente: NOM-EE-30, 1983 

Tabla. r:o. 16 
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RErEPCTON DE Ef'NASE 

PROVEEDOR: VIMFV 
PLANTA: DELl·11S'T 

TA..!·ll\.!10 DEL 'LOTE: 111 
TN·tAfl'O DE L.!'\ 

7B4¡:zza..s... FECHA 26/J\gosto/88 

TIPO DE ENV.:..SE: 
Hl.J'CSTil.i\: ....l..2.º-12..~~~--
RF ... l\L lZl\DO EN: 

Spr.ite NH ..C:.Qfil:.flD~;L,ilQ._Q _____ _ 

P.Ef'OETE Dl·~ Cl\.PI\CJ.DAD 

REllL>ZADO P.OR, 
o Ramos A. Roza 
DECISION, 

t 

No. DB PESO (GRJT-~:-;;,~--(~·1~:;~~--DEL COtlTENIDO ----~o. Dl 
--~1-llES'fRl\ ~~~~LI\ ~~~~~~¡, DIFERENCIA (GR) MOLDE 

-~---- -fn:; -- · ut~ --¡----ITFi-- ------~g ·-
207 .~ 5G2.'i 355.'.:"i 32 

7 HL~ HL~ HL~ H \ 
a 208.2 5G2.7 354.5 15 
9 20·1.7 559.3 35·1.6 5 

10 2:06 .S 5GO .6 35·~ .1 6 
11 204.8 560.0 355.2 18 
12 206.5 561.2 354. 7 17 
13 20-\.7 558.1 353.4 24 
14 206.l 5Gl.2 355.l 31 
15 204.9 5Gü.O 355.1 l.9 
16 205.]. 560 .ó 35•1. ~· 20 
17 20·1.:; 559.3 354.L 17 
la 208.8 563.2 354.4 lB 
19 204.l 558.7 304.G l 

~~ 1

1 
~zt~ HL~ \ ~H:~ H 

23 204.6 560.5 355.9 31 
24 ¡ 206.1 561.0 354.9 5 

1--2~---~1__-_9 __ ~~~- __ I _____ 3.:'.::.:_:__----~--- 11 __ 

1 
T= 3lºC d=ü.99~35 
Cap. 555 ml+6.5ml !"\in~ 354.3 gr. 
Max.: 3Gl.ml 359.4 gr !1ax x 356.3 gr. 
Min.: 343.5 ""346.5 gr. 

\ º"_s_E_R._vA_c_I_c:~~s- --~----=--~--- Prcsi6n ~~-t_ic_a_~- ll 

-- Cb1¡:pcid;;irl :::: OK I 
Peso = OK ;¡ 

~~~ 1 



PROVEEtJOR: Jl:mEJL_ 
PLANTA:.~ 
TIPO DE ENVASE: 

S.rn::_it-P NR 

--

SISTEMA INTEGRAL DE RECEPCION DE ENVASES 
SIREN-B 

TA?W\~O DEL LOTE: 134 784 p.z.as........._ 
Tfu.'tt'\~0 DE LJ\ MUESTRA:. 120 pz,1s 
RE,\LIZl\DO EN: C..Cncentrados 

PRES ION ll IDROST,'\ TICA INTERNA 

FECHA : lD.dl.lhfill 
REATIZAQO POR• O. RAMOS 
DECISIQN• ACEPTADO 

No .. f!OLDE PRESION HIDROS No. MOLDF~ PRES !ON ll IDRO S No. :·lOLOE PRESION HIDROS No. Mor.o¡;: PRES ION 
TATICA (p .s. i-;") Tl\TICA (p.s .i-:-) TATICA (p.s .e .. HIOROSTA 

TICA 
! , __ - 4 \ 

l 175 \ 21 175 H 

l 
175 61 175 

2 175 22 175 42 175 62 175 
3 175 23 175 43 175 63 l 75 
4 175 24 175 <)4 175 64 175 
5 175 25 175 45 175 

165 
175 

6 175 26 l 75 46 175 66 175 
7 175 27 175 47 175 67 175 
a 175 29 175 48 175 ,68 175 
9 175 29 175 49 175 '69 175 
10 175 30 175 50 175 110 175 
11 175 '' 175 51 175 \11 175 "" 12 175 32 175 52 175 . 72 175 
iJ 

\ 

1 75 33 175 53 175 17 3 175 
l4 175 34 175 54 175 \74 

175 
15 175 35 175 55 175 75 175 
16 1 1 75 36 175 56 175 76 175 
17 

1 

175 37 175 57 175 77 175 
lB 175 38 175 58 175 i78 175 
19 175 39 175 59 175 ! 79 175 
20 175 40 175 60 175 i 80 175 

A .. Q .. L. .JL....6.5.._No. Pzas 
SE ACEPTA: 1: : FUERA DE: 

-

SE RECHAZO:---'-- N0R."'1A: O O'.> 
NORMA: 175 PSI DECISION: />.~ADD PROVEEDOR CLIENTE. \O--

·;,:::.:.-:la lfo .. 10 



-'..Jp_.,,,l 1,;A'Jl(; .. ;,.:j .J 1.L·._, ,,u.:..1 rd':.JA~L~ ,,,, 1.;Ai..L,lt1...l l·'A~tA ".:;,'iJl:...-~S iiO lfo~tOR.idillii_·,:J 12 O~. 

P!IBSENTACION PESO DEL DISE!lO RELACiot~ PESO MINIMO ALTURA A PARTIR DE 

Y TOLERANCIA PESO/VOLUMEN (gr) LA BASE lpulg.) 
(gr) 

------ ,___ ·-- ---·- -. 

Botella 192 - B.9 O.SS 183. l 5 .125 
Gentlricn N. R. 

12 oz. 

ALTURA A PARTIR ALTURA A MEDIR EN ALTURA DIAi·IBTnos MAYORES 
LABIO {pulg. LA PERILLA DE su~ ~ ~ ~ -1:!Di:. 

CION (pulg). 

l. Sol 1. 4S l 6.6S7 6. 595 

1 
2 .678 2.568 

Tabla No. 19 

"' o 
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¡¡;;sIS1'.;~CIA A I.A PRESION II>TERNA 

Las b;:,tellas debe;; sopcrt.ar un mínimo de presi6:-~ de ¿~5 psi 

de acuerdo a ln norma cf"iciul mexicWla número L.=:-eu-1·380. y en ·u 

bot~lla !lo re t.ornahle 1?5 psi. 

Laa botellas de tipo I ,ieben resistir como miniI;:.o '!.l!la pr.:sión 

de 15 .B E'.¿;./ ~w2 , y la::; :le tipo II \In ~inirr.o de 14 .u z:¡; ./ cw.-¿' cuan-

do se :;:rueben de acuerdo a lo indiCE!do en la I:o: .. -z:::-eo. 

Tolerarlcias en verticalidad • 

Debe permitirse cor:.o ;:.:ixJ.r.J.o una d.esviacitn en la verticalidad 

que biseca al r'onrio ele 1.J¿ n~.i:. jJOr cadP.. lUU mra de al-;·,;ra. 

_,_a,sa. 

!1.er Y::...riantes .:ecesa.ria.s ,:.1ara aGcQJ-rar que la capaciCa1 SS? e:'lcuen-

tre '.!e:--.!;r:. j_~ J i'33 to}_erg.:.c~_as cspe:c1i'icar1ao • 

. l ¡:-,-.:.ter:.,.,_~ EL< ...'..et:.::ic ·Jara la fabricacion de las b::itellas, debe 
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FIG. No. l.2 

Gev~.u;¡ ,v,, ~,,Y,fl!JU: 

~ )¡ . ~ ;-~l--·~ .~-~ .. ,-.... ·: _.:lS_to4'-'!~--,..,--c->IJ ] _# 
~ ~ 

~ ~ --t:1~:~~ 
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------1-
F IG. No. J.4 
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xv.- .CONCLUSION 

El. buen disello, las téoniCl.\S de fabricación y pruebas de 

.:::: :..:.i.:-~, as.J .¡_;_;ra.. ~.:..Ut cor. el ·_,:.:,o apropiado, 2.os cn·J2.;:o.:=os d.e -

vi:::-io C';.l..:..:p1 tr;:l:1 s~1t:is fa<.; tvri :::..:.c.r:.te coa [;u o"c¡:; etivo. 

?~r.~ lo.;..:r· .. :r• '-:1..LH:! Jo.::. c¿.:.:.v-_:_.~.:.: ·ic vjd:ri.o a,po::::·t.'2:: un bue:J 

se!"· .. ·.:..cio d'..lr:u-.:.:c: .;u uso, c::i ncce::.·.:::·io oi:Jser1,..:::!.r vurlos au;Jec-

d~be.:J. considerar p~r:_;_ evitc.r c..b:..:E-:o en D".:.l ~!'.n~jo son durante 

l.::.::: c._.er::.c1o!:e:.: :.':. 1-'< o:.-1Y.ol::.du 1 e::~:·:-::.:., -~e::ic;~rGE!. 1 i·~vt..!.clo, l:!..ena­

do, "!:?.pe.do, trat¿~ .. ion-:.os d.:. calo!", G:':.b··~laje :'"" ciistrib';.ción -

·;e ·:ebc tc:cer p!'t:<..:enti;:;: ~-.. H.~ los i ... _oac"tos repetidos en e~ 

;.;..._~;:'...e::- ~..,;l.ri:..:: ::: :l <:.~1.v1..:.se, 2.t:......'1-.._;;.e :.o causen rorr...pi.;:...ie.:.-.to ir'..._.t..'!di~ 

"te., :. ?. .• ar. :;:rc.-~r..:;.:,::_v _·;:2f:'.~:te 1::-:. ff_:_::-erficie :1e: vi::ri.o, rf:'ducic.::; 

... :.-·:;-;e: d...s.:.. J:--Y·~----'"-~ •.n~ ::.~o.::··::.:_¿_--:~<:". J 1 ,,,.-1:-_;-io, t:.:: rt:l'1ció1: .::-_f 

t::~e-;:;:~s. en~i:.re el .!'i:·:;v~c.:ic:" --· · _::?.r.~-:.l.-·ir.:. 1 cr~vc.~:.::.d.01· y f"·-br::..-



95 

!.os defectos en un envil.sc de vidrio se entiende a toda 

falla do. homogeneidad o de continuidad en su masa: burbujas -­

piedras, cuerdas, estrías fisurnu, etc. 

Los defectos son concentradores de esfuerzos y por -­

ello disminuyen en la r.csistcnci.a mecánica. ·rules U.efectos--

son más cr! tico;; cu;:m to más g :candes son, mS.s numerosos~ y mds 

cercanos u la~ En pet.rticuL,Lr, tiene q •:an itnpor-tanci¿J--­

el estndo de los bordes de la boca del envac,e; las (isurus di:!. 

minuyen mucho la resistencia y por al lo los bordes deben es-­

tar siempre en p~rfecto cr;tudo. 

L.:i homogc!nei.dad de la ma..sa de vidrio, se derivo del -­

proceso de fabricación d<?l mismo e in(luye en la resislcncin.­

térmica. 

Los defectos como la he~erogeneidn.d ~n la distribuci6n 

del vidrio, calc.inndura~, cacha duras, golpes, etc. afectan cn­

gran medida la rcsistenci<:l. a la presión y en cuya prcsencia--­

se produce la ro tura. 

Cuanto más perfecto sea un envase, major soportarS e1 

gradiente de temperatura, ya que la resistencia a la tracci6n 

está influenciada por la hoterogeida.d. o defectos de fabric~ 
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ci6n que ejercen acción sobre la resistencia té.onica. 

La superf icic de un envase de vidrio presenta siempre 

una enorme cantidad de fisuras y microíisurn.s, y difiere quími_ 

camente U.e la masa por su int:cracci6n con la al-m6sfera y por­

rozamiento con otros cuerpos con 1-os cuales están en contacto. 

El estado ele la superficie depende de trr;i.tamicntos -­

térmico$ y qul.mlcos posteriores .._. l mismo, dt...: l~s condiciones­

atmJsféi:'icas gua l.::is rodean durante las primeras et.üpas de fa 

bricación, así. como del trato que se dé durante el uao. 

Dado que la ruptura en el. vidrio siempre tiene su or~ 

gen en un punto de la superficie, es de fundamentnl impr:>rtu~ 

cia evitar la conccntraci6n de tensiones sobre los defectos -

a~ la misma.. 

Los tratamientos de la superficie y su rccubrimiento­

con películas protectora!'.:i, se han revelado como el medio !".lás­

eficaz p~ra incrementar sustancialemantc la resistencia necá­

n.i.cu J._: lo~ cn·.Ji.J.~C de vid.ria. {P.c::istcncia :i: p rc~i0n i ntP-rna, 

choque térr.tico, impacto, cte.} 

El envase de vidrio continúa siendo una de los e~va-­

ses industr.i:ales básicos y más importantes en productos en lf 

nea. Aunque haya competencia significativa oon otros materia­

les, el número de botellas de vidrio y frazcos en el mercado-



97 

continúa en asc€!".:.so. Un e~emplo de el1o lo tener:ton en la -­

industria ce:-J"~cerc:, que están ir~cro!llentarnlo el uso de bote- · 

118.s de v::...'l ::-~-::, ,:;0rq_·_1_c d::c:·10 envase sj_t;t;e ci!0::1do ::Kn··::;'2 ir::.;io;:: 

tante en lo::, "°..:-~·_._'..)..t..::··._,..;:: r.:i,:;'..._: :_:-:· :~:;.· -5i:3·r...::·ió:.wi.:5r... 

LoD av8.!".ce:: \.'3c:iolócicow, .s·_¡;,_ndcs a la~.; ec~JeC!ialcs ca-­

racterí:::> ti.car-;; :· _;.:::·021iccL1~ e;": .. P.::. vici rio, co:r.,riertcn al er~va~;e 

ble co;·.'.8'~-.ra::- -_:.__::_ :.-.<¿;ar 1jr.i_.•v;t·s:-'.!.~.te co;:.o e!1.vases di2! jugos y 

bebidas fr~:~t-:: a o<::·os r.::~t(':-1alr:s "1t:? •.•nvn.se, debído <:?. s~~ na-

'l' ~ :.,iÉr. ::::s a·:.::oei"'V<::. qt:.e s~..: aplicación esté. en conbinuo -

sas, s:l.J.nas y ~=-- :;;,ro;. prcl",.~Ctos qt<c Z-C enva::;o.n excl:..:.siv~eE 

te e;: :?::·;;';! ••. a~7.::·:'..al. 

2.- ¡;._,::_:;:::.::: .ru·._:, __ , co:.c3¡;·_-.'1t::?c e.:~: _-1.-·.:. línea 6.e :cod~;_cciór. por 

3.- il..:..::-c·:-·.e.:-!:._~· :·.: ;:;_;!:d._·_c lo~: i".3'.:.... ·r, :.3..:.:: azüca.r, corona, CO!l­

c-~nt!·ado :: r:,ar; c;;:!:oonJ.OV :--::!. -:li!'::.~'1-i.n1:.ir la::: p~.--<~i.::.ns por. 
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4.- l1:ejorE'..r la apariencia .1 presentación del. produc-;:;o al preoen­

-:c.rlo en :;r. i:;r:vase q_t:c c· . .:~ple todc~.s J.aB espi::·:::.:.:-icacioneo de 

la cali...iai.. 

5 .- Fo:icr aur:.e:r.-t;:;.r la util1z2.ción ne lau lÍr_f.;'u::; d.e _;,rod:..tcción. 

6 .- A'.L. .. 't!ntar l::. vi:.i :~ ú:til del envase. 

8 .- FoC.::.er 2.'.Jr...i.er.1.t:-r la ¡J2:..r~ici.:.~":"-CiÓr. en el ::.erc.ld ':J ~l ~oi·esent&.r 

ttn procluctc de ni:i.yor cal:i 1..ls.d. 

9 .. - i\s.::c;;trarse q·,;e el cn'.fu.sc c..:,-..;._e :::ont1.:r:0 el pro..::.c;:.o co:-i.:::;cr•1:J.rá 
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V.-

TAOLI\ I 

TO'l'l-\.L DE OOTELLAS DEL EhVIO Nivm:. GENUlAL or: INSPEX:C lON 

2Gl a 500 20 so ªº 
501 a 1-200 32 BQ 1-25 

1-201- a 32ü0 so 1.25 200 

3201 a 1-0000 BO 200 31-5 

10001 a 35000 125 315 500 

35001 alSOOOO 200 soo B 00 

1-50000 a500000 315 ªºº 1-250 

1 300001 6 más 500 1250 2000 

REPRODUC mo DE MIL -STO' pág. 9 



Tl\13LA II 

PLANES TIPICOS DE MUESTREO PA!Ui REcEI-'CIO~; DE E:·1PACUES DE CALIDAD 

T.l.po de plan 
de mue$treo 

_. I~.;,S PECC ION Y E'JALUr\CTON 

PLr'\NES PARA EL Hr.rEL DE C/\LIDAD DE O. 065 

'lu«stra 1 Sclecci6n de ia ::-otr.1 1 M~. ~eb.,jo¡· iM.i>~ ::\ .. ~l r :~Í~ -.~n _. ~lr_ ~~ 
'l'- - d ., , .. t,. J _J. ~ta e:-. J ,""Jtr. e'-~,,- , ... e Ut._;iJ.¿iJu uel 
l~m~~~st~a ~·~~~ui~d~- / la muestra/ jo .. del --- l _s~d .si se re-

¡ •,.. n. ?· 1 ~.stil!i·:la.i- - : .:n.J.Zd 

• 

1 

'~--·~~-se üo~¡::--
Sencillo * * la. 500 J SOIJ 11 2 4- G.53 ¡ 0 .. 6S !JOT: 

2a. 315 315 U 1 O.J~ l ~·llL-·S'lli-105 D 

Doble* * 1 la. 1 315 1 JlS t;----2- D.8·1 1 O.GS pcr 

la. 200 ?'JO , U 2 . 1.32 J 0.065 DOr' 

2
i'!· 1 Ll'l5 (>10 I .~ e 1 U.4:'. j ~-!IL-S':'ü-105 D 

ca. 1 200 400 l 1 : 1 0.6G !HL-ST~-105 D 

Para cualquier tamaño de muestra menor de JJ.5 utiliza.ndo un. pl.:i.n de muestreo sencillo, 

una o m5s botellas dcb<1jo rl-:"J ,.,.:::tJ.:::!.::!.·, ~;\,;.i:0. cuu~.:l de rechu.::o. 

g 



Para cualquier tuma..=\o de muest1«:i penar de 200 piezas utilizando un plan de --­

muestreo doble, una o m5.s botclL1s deb.J.jo del estSndar, será causa de rechazo. 

Planes especiflc"\cbs en MIL-STD-105-D pura lo~es de 35,001 a 150¡000 y de 10,000 

a 35,0QO unidades respectivamente. 

~ 



'L' .1. • - o- u J. 

..:-~ .... ·;..;;..:,; i.1..i['I;..L- ... ....;..., !;~;)¡:;....,.:_ •• :.O .il:L..C.:.· • .i. • ~ _ 1; i..JJ!. .l!J· .. Pl.1......Jl.t';,,!__JJ~----º-•'-LIDnl.> 

IliS.:.:...:.:C .... Ivii .• Lt.:h.;.;J, __ , 

¡~1; ... i-...·¿._, .! .• ~-.:, .. L~ .. ~-J.:.',.. -J •. :J.i~L. •lo-' LJ.r.. O.ü·· 

7ipo de :·la.n Selei:c.:..ón d · ~.·-1 !Ia~e:..: ~:·:=. ¡_;o debajo del Std ,Cr.:áx en el l~ ,:wín un el 

de :.::u12H~rco ... uc:.:: Lra L'tl.!11:-u :J [f.uen!.r.~ en ln mtletiLnt te dl'lNL,)O deli..ot.e .idK1,JO 

.i.e .ln lCWm;J.f! t::S t;i•.lJJ:u-d 1i el ea tund11rd ,. 
,ntra. da .e Re i:::ii se aceptu Gi se rechaza 

* ll 1--2.Qº-/ '® ~---81~ _I 0,68 

1 
. ~.~¿.· J_~G·=·- '.· - -- -- - ~2.Ll - ] g:~il 
~9- lOU __ ·-· . ' 5.8 1 0.76 

1 5U 'O 2 l , 8 6 • O d 
1 ~:; n .e 3 1 17.5 -io.6~ 

.:.iencillo 

IDobl(-' ~ ¡, .:._ 
• j 2 " :1. 

¡, 

" l. 
l, 

;L. L
I "' ii ~ 

___ Jl: ª· 
1 Jl'.> 1 315 
t-115_1 .. 6.10 

J0 1 20U ºº 400 
! ig~ i ~~g 
1 50 1 50 

50 100 

1 J 7 

1-

1.9 1 0.85 
- -·- -·-- --·-·- 9 . 2.0 ¡ o,a5 ··---
2 ~ 2.2 i U.68 
G 2.5 0.67 
l 4 

1 
2 ,7 1 ú.76 

4 ~ l_.§ 0.68 
o 3 

1 
5,3 

1 
0.42 

3 4 5.G 0.76 2 



Sel ecc.i.Q_n_ci.g__l ª--mu es tr a r.1.-,. del:.ajo 'f..t-15.x !ln el 'iM5.x en el lote 
Tipo de plcJn muestra 'l'a:i1ilño Muc~trü Jel :..itrl en lote dP-b;oijo debujo del. est~ 
de muestreo de la .:1.CUinU l<.:., ) a muestra del est5.ndar d.."\-c. 

mtra. du.. si se acept.:i si se rechaza. 
l\c. Re 

lu. 25 25 o 3 10.8 O.G7 

2a. 25 50 2 3 8. G 

1 

o.<\ 2 

Mú
0

1.tiple la. 25 25 o 4 1 o.¡] 3.22 

2u. 25 so l 4 5. 3 

1 

1.62 

3u. 25 75 2 4 5.8 l. 03 

4a. 2'; 100 3 4 s .fl o. 7(, 

¡ ---·-------

Planes especificados en MIT...-STD-lOS-D p.::1rn lotr_.s de 35, 001 .J. 150,000 y de ----

10,000 a 35,000 unidades respectivamente. 

~ w 



'11 A b t J~ l'l 

PLAN.!:..d 'fii-'ICUS D.c. i•.U.;.:...J·..(H..:.0 i.';ü{f .. ~iliC.c.i'CI'.. ... ·u LJ.:; BihPA.,·U~~!.;> D& C!.j.i.,!DA.b) 

Ih~P..:.C:!lü~·; Y ..:..'/,~l..,.l~ClVl; 

.;. LA.le ...... l;~\.H.i .. ..:.L h..i. ·~·J.:..i... iJ;, .• CA.Liuh...J DE 1 .o 

Tipo de pla.n ...;eleccción de la . i\ 0 d~bajo del ... ad en 
;nuestra 1:·1 .. ~ .... cstra 

de mues LC!O 'l'amar1.o i 0.uestru 
:1.1J..estra de la. ;1cumul3. 

da -
Ac rle 

mt.ra. 

¡! .liláx en el- '' l(.Ín en el 
lote debajo lote debajo 
del atandar; del e>.tan 
si só acepti~ dard -

si se rechaza 

1
1 

Sencillo * ii _:¡_oo 1 soo 1 lo 11 ' ? 

**'11' 3Fi,I ',]'? \7 R 1 A 
1 .2!.JQ_ [ __ 200 - 1 ~ ,; 1 ( 1 
1 I¡ 1 a• rnn 1 < nn 1 ; r. 1 ' L ~o :,r. ... .t 
1 1 ¡ ?~ i ' "- ? o , 

\Doble ' L 

'"· \"' 1 '" ; 

9 2.8 1.31 ,, 
*" 1 2a. ~rt 630 12 13 2.8 1.13 

" 
\ 

l! la, 200 200 3 7 2.9 1 .j6 

\! 
2a. ?_Qr' ano I\ Q ~ 1 n> 

;~: ;gg 1 ~g2 ~ 5 4.3 1.40 

\ 
6 4.3 1.01 !¡ 1a .. ¡-.Jo¡w--1 ! 4 ,.j i .u¿ !, 2a. , •:o 100 ~ 5 7.2 1.40 

b ... 



Tipo de plan 
de muestreo 

Múltiple 

Selección de l éJ Muestra 
muestra 1 tu.maño 1 Muestra 

de la ncumu.lc:i 
mtra. d¿¡ -

1..1. 

2.:-i. 

la. 

2a. 

3a. 

L'J 

~~ 

25 

2S 

25 

¿1, 

so 

25 

50 

75 

No. debajo 
del Std. en 
la muest1:ü 

f\C Re 

% .. Uí.x en el 
lo te deba­
in del --­
.está.dar. 

si se acvpta 

10. íl 

11. (~ 

10.B 

B.6 

8. o 

'tMín en el lote 
debaj del están 
dar -

si se rechaza. 

3. 22 

l. G2 

3.22 

l. 62 

1.03 

Planes especificados en MIL-STD-105-D para lotes de 35 1 001 - 15,000 y de 10,000 

a 35,000 uniJades respectivamente. 

l3 
"' 



'l'AULA V 

:i.'i.A..f\¿..;. 'fl; .:,.,,, . .,; ..u..:. ¡,.L..t... ..... ~',{..:..U . .i.~ ~tdJ::.. ~-.)t1 ¡J_·, .c4d-'¡) l).,,'.J J' ,•,\J,IDAµ 

J.)k?Pj<\lCI1.. .• ( ,: V,-,.Ll;.\.C. ~·'• 

..:-~ .... .:....i ·,.H~· ...:.L l~.i../ .... L ~&~: •. C:·\1> UL .1.5 

·~iµo de rilL-~G '..:..eJ.ecc L.Ír: :ie ~ i.:ue~t.r:1 hº Ueba,io Ucl Jto. ;t,¡_,:áx en el %X:6.x en el JE 

~e .:.ue:~treo ::.:w->c';;ro1 '!'P...n.rt.i..o ue::::tr~ en lo. muestrn lote debajo te debajo del 

del standar.~st3.Ildard •.\e ln · 1.Ci..Unu.la-

1.itra. lia ;tC He si se r1cept.-<.: si s¿,,. recna-

;m 

3encil.lo * 15 r~---r---¡:¡4 

ll 4.B----T----1~-Y 

i---"ºº r-~º-º----J_]_ _____ -~ 5.6 i.71 

lu. ¡ l.\lg Ti,~?-+~-------±¿- z·c 1 !J~----
~---~- ¡··-~e __J··-±; ---·:±j JJ:, . J.g2 --

Jable * '11 la. 315 1 :15 j 7 11 3.G 1.79 ¡ 
'" ._. ?a. L...t.!, · 1~~' _ .1 6 9 _ 1 ¡¡; 19 }.9 1.90 1 I¡ la. ¡ 2ou 2ou 1 5 9 4.} ¿.t10 \ 

1 

\· 2,~. L20.0 . .....1.QQ __ _u¿ n 4.4 1.79 
: lo.. 10U ¡ 100 2 6 4.} 2.07 
!' 2o.. 1 100 i 200 1 7 8 ~-6 1.71 \ 
il la. , 50 ¡ 50 \ 2 4 v:6 .G2 
íl ?·· 1 r,o 100 .. r 6 8 .G 1.62 

b 
"' 



Tipo de plan 
de muestreo 

MÚltiplc 

Selecci6n de__la._1:1u_e..s.tJ.:g 

Mue.s.±:..I:.a i Tcun.:.iño l Muestra 
de la acumulu 
mtru. da -

la. 

2a. 

la. 

2a. 

3a. 

4a. 

Sa. 

25 

25 

25 

25 

25 

25 

25 

25 

50 

25 

50 

75 

100 

125 

1 

1 

No. debajo 
del Std en 
la muestra 

Ac He 

4 4 

2 5 

J 5 

4 6 

5 6 

i:1áx en el 
lote deh<l­
jo del --­
Estlind.ar. 

si se ac;epta 

10.8 

11.6 

10.8 

5. 3 

5. B 

5. B 

6 .9 

't:>11n en el lote 
U.ebajo del están 
cl':l.r -

si se rechaza. 

3.22 

l. 62 

3 - 22 

2.95 

l. 90 

2.07 

l. 64 

* •• Planes especificados en MIL-STD-10~- D pnra lotes de 35, 001 a 150, 000 y de ----

10,000 a 35,000 unidades respectivamente. 

~ 



·1'A.JLA VI 

?LAl~!·.'..i _ _¡'IPl_J_J~ __ ¿_S _ _i~_,,__b~Q 

IN::i.Pl!.:CúIGN '!. i:,'J ALiJz·\.e; f ¡~ 

PLANi!:~ .Prt;.l.~ 1 .. :U I\IV..!.l. ·~~':-~~ 

. ·t:lccció de l· , ueetra !\º debn.jo del 5td ;~ ¡,:fíx en el .~ lo.Ín en ell;Q 

Ti1>0 <le · 1:'1 , ·.unn..i'io . u~~-;tra "II l ·1 mue1:1tru lote clcb·.i.Jo<..i.el te deb·1jo del 

de lll.Ue3t.reo 11.u~str:..t .:~ la clC:~'lÜH.- :-; tandn.rd standurd 

, t.ro.. ln ,'~C l~e .: i se acept ~ si be rechaz.:.i 

C
·i:-1i1·:.s:o.o~-. 'º9. ..u ____ :171_::_~;¡ - -1- __ _2 :8J:-5.. J ______ .Ia::::r_.__i,'"---·- . ---~. 

::.a. _ · !;¿_ _ JL 9 1 6 'i 2 .08 
• .._;.QO =1 _l.QO __ _ 5 .. __ --· _6_ ... __ 8...J:i__j ·---2.07_ 
j I 50 __ 4_ ~o 4 5 \ H~"--· "---.2 . .9.5.-

- • ..L .. ___ ¡ .. 25... l .. 2S ·- 3 .... _______ __¡,__ 23 3 : 3.22 

.Doble l la. \ 315 . .ól'; E 12 --.¡-,o·- -\--
:>a. 315 1 6 o 1 ;20 4 .1 
lR. 1 200 20'~ 5 1 •.J 
2a. 200 ! 400 14 _ l') 5 .o 

l> ? .ü 
q G .5 

J..J.o . ')U 'JV .::: ------:;----¡···-------o-;!J. ··- ,-

L :•a. 1 'O 1 HlO j 5 G i íl.6 [ 
lo.. 25 2'• 1 4 10.b j.2~ 

__ 2a. l __ .22. 50.. _1_______ 5 1 lt. .4 \ 2 °95 \ b 
o:> 



Selección de la Muestra 
Tipo de plan¡ Muestr¡¡ [ Tamoño 1 nuestr~ 1 No. de deba je ~M5;.: en el iMín en el lote 
de muestreo e.le lu acumula d~l Std en lu lote deb.:i- debajo del est~ mtru. da -- mues t rn jo del ---

estánc1:1r. dor 

A<: Re Pi se acepta si se rechaza 

Múltiple 1 lo. 25 25 o 4 10. B 3. 22 

2o. 25 50 2 5 5.3 2. 9 5 

3a. 25 75 3 G 5.8 2. 8 

4a. 25 100 5 6 B. G 2. o 7 

No contenido en MIL-sTD-105-D 

b 
"' 



'l' n. ¡: l. A VI l 

.PLi~.,~~v 'i1 lr L,,O;J J.'; Jo,U:· . ...,'11 :íóU raH.A it.~~1·.1 ;I•.ri i..l.C: t:.J .. l1AwU.C::¿ LJi.:: l! l,' LJAU 

:tNs1•.i.:;..:c10¡¡ 'i .r. V .\LUh.0ION 

PkNL;,., PAilA .;:;L ~~IV.l.!.L .J.., GALID 1,: üB 4 .t: 

.,elecci:Jn do J·~ :1:uet1L1·n 1i 0 debajo del Std % !.1áx en el :.r.ín en ~l 
I'ipo do l'lan '' :-:mn.iio ::;ue:.... i., .·:·t 

en lu muestra Jote debajo lote debajo 
de muestreo . ueotJ". de 1·1 t~cumuJ~ 

A.e Re nel stnndard . ..:.el standard 
mtra.. rln. 

~i se acepta Gi ~Je recha.z:J. 

Sencillo * 1
\\ 

1 *"¡i 
l 11 
! \\ 

22 

lu. 

_5_.~·----<'-U.&"-~-1--~-"-""'-'---

j ;Jable 

1 

* lf).(l,-;315· -~ : 1l 16 5.2 2.99 1 

l\ 2a. · 315 1 630 i 26 ------~.'7 ___ 5_,4 _ -+---2_,_~6 -1 
·l la. 200 ¡ 200 ¡ H 16 ó.2 4.o4 
\,· 2a.. 20:: 400 ___ ¡_26 ?.7 .. ---ª-~ 4.68 
\\ ..L.ti· 1 JO 1 100 l ti g 9 .9 1 4 .. 27 

ti :~:--! -~~- --1--~g +1·}---------- 1~--i~-:~-__J_ 4:~~ 
__ 1[ 2::i~ -- ; _50 100 1 8 12. • 27 g 



'P A li _t, A VI r 

.PL1\Jt.i..J 1.l'l:.'I...;O:J ..J~; ; .. ur ..... l':d:;u l··¡dtJ'l j(,~t.,;1·.: ..!I·~·1~ Ll.1~ L·Jul)Al,iU.C.:'Ji iJó t:.d,!UAiJ 

:tNSl>J::-:.:CIOii Y. r.V~iLUhCION 

.Pkl";!!.;.; PARA .:.:.:L XIV.c.L ~J .... 8ALID, uS 4. '_: 

.,elect.:i,Jn dü J ·~ :1íue~d .. rn ,; 0 debajo del Std 
'.i.'ipo da .Plan ''')J]lrúio ,·,"iue:.:ti·n 

en la muestra 

% Máx en el /: ::.ín en el 

lote debajo lote debajo 
de muestreo uestr. de l ·1 ~ ~cur::iuJ · !. 

Ac Re uel standard .;el standard 
mtra. 'lA. 

:.;i se aceptn oi :Je rechaza 

Sencillo * 500 

- P?-- 9 1 .LC • 5 ' 4 i 
2
_¡_gg 1 lü(l ! ,, 6 : 17. 1 ~~~0-- ¡ S"' : '.J 

L---'- 55--

** lt!.. 

------

¡Doble • 1¡ la.' 315 ··1315·-ru·----_--- 16 5._2 
: 2a. 315 1 G 30 , ;>G 27 _;¡. 4 

\ ** ]I la, : 200 200 -+· 11 -----16- - a-:2 
: 2a. i 200 400 26 2 8. 

1 ' a. 1 l 1 lOO . L 9 9. 9 

1
- 1:_~1.1.;¿~ --1--~-~l~ __________ )..6 __¿.1º-'-~-

j· ~ª• ; :Ju )V ! .J b .L .o 
: _j ?n__._ __ l 50 100 \ 8 9 12. 

__ J~§¿ -¡ 
4;34-
4.68 
4.27 
4.84 
4;36 

.21 
~ 



selección de l Mucct-,.-:i 
~ipo de plan ~~tJ:.i¡ Tamaño Muestra No, debajo del %Max en el %M'.í:n en el lote 
de muestreo de la actunul~ S td en la mues lote deba- debajo del están 

mtra. da tra - ;o del --- dar -
estánd:ir. 

il.c Re f;i se acnpta si se rechaza 

--
la. 2S 2S 1 4 10. 8 3. 22 

2a. 25 so s 6 17 .1 4. 36 

MÚltiple la, 25 2S 1 s 10. 8 6 .os 
2a. 25 50 4 G 14.4 4.36 

3a. 2S 75 6 8 13.2 4.77 

4a, 2S 100 8 9 12. 5 4. 2 7 

Planes especifica.dos en MIL-STD-105-D para lotes de 35, 00 l a 150, 000 y de 10, 000 

a 35,000 unidades respectivamente. 

E 



•r A H L A VIII 

~z?L.M.Hb:~ i.'1J'1C\,.¡~ U.:. l..üi. .. ~·nt~U PnH:i R~:;."t'CJOi~ 1...: .. i·;rrPA .. Uc;~ o._., GhLIDAD , 

IH::,11.·:e 1~r\_,i:. y_ .• v~ .. .LUa<..:.U ·.~ 

?LA}l.c....:.i iil.~LJt ,:,L :~Il/c;L ,J;.., C1-...i...:!1_"\.D .Ui•; 6.5 

Tipo de p.lnn ~:leleccj :)1. úe l·· tliu00\.r:.1 Nº 1.lebajo del Std 7'rü'tx en el ;!., ;.~ín en el lote 

d~ mucst:reo 

S"ncillo 

Doble 

T;.mruio :-.~u,,;:i:;trn en .!.a IDuentru lote debajo debajo del atan-

I.:uestrG. d·..:: J •1 acuw' ... Ü.!:: J.._c Re Jel standard durd.si se 

la. 

la. 
2h. 
1u.. 
;:: ~:?.. 

.La • 

...:a. 
--;::;:-

:de.. 

r.~ Lr~.i. <ln si se acepta rech~~a 

- JB. _ a:ia 
2Dü dUü 
? ,. 

'ºº Ígo __ I 200 1 2ó 2) J 1T ~ j -'-'--"?-----1 
5') r •A 1 , ,_ 
~ E 



seJeccj Qo Ce Ja 
Tipo de plan .!'.l.l!Qtl.i;Q.I Tamaño 1Muestra1 No. debajo\ % M5x en el lo i Mín en el lote 
de muestreo de l.:i. acumula c.1el Std en tr; deba-10 del- debajo del están-

mtr<1. dn ln muestra e;:;t&-i.d...-i.r.' . dar 
l\c Re si se ,:ice11ta si -:;e rechaZ a 

la. 25 25 

l~ 
6 u. 5 9.11 

2n, 25 50 8 2 2. 2 7. 38 

Multiple la. 25 25 6 17.5 9. ll 

2a. 25 50 5 8 17. l 7. 3d 

Ja. 25 75 8 lO 15.6 G.83 

4.a. 25 100 11 12 16. 2 6. 63 

Planes especificados en M1L-STD-105-D para lotes de 35, OIJ 1 a 150, 000 y de 10, 000 

a 35,000 unidades respectivamente. 

8 



TABLA DE Pl:~JS!DAD P.~RA J\G!IA 1.lBP-E DE J\Jlif: 

•,;q;,.,.ch~..,.: .. 11 ... ~.fuu~Jl""'''"°"..J•« M_.._, tojo~,...,. 
Ul'lnJ1t"'1t• l•1lo•u~. Óf•'"'•"'t'"""'"-.A.~' •'l 'C:.1~tl"'I l.,,..., ok 
to"'"' :ir . .i: ... , ......... r1 ... ,,¡ r.~Jn. ,, ...! ''"'~ ""'''"'·'J' .... oc~ U'-l 
C.l.!lfll>.,fl•t..-i<~•"JS~,,l·/P,..l.•t Íl•<•.lf.~J\lfflJ. .. ...._¡,.., 
-~!~ """'' t.1• t ,.,,., ,.!.lu ,;,.J., ... , .. rn;-'•ls ,,.,,, ..... i.~ ~l.o 

, 114 



Tl\llJ .. •. DE DlJNSI!ll\D. Pl\lll\ AGUA 1.!llRE DE ~~ 
• ll.4 
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f.¡-.. 
*' :; : .p r: A e X 



.­
m 

:o 
¡;; 
~ .­,,. 
;;¡ 

; ,'\e L !\ 1 t1.::r.:;; clilv.:i ;:ü11.:.:poo.t!ientcs ill tamailn l!e la mu~j\, ¡; 

¡ -----,-¡; : ' « ' ' !- . - - - ~lo~elci o'11 lrn~c··~iV;1 '~.>.ic:.;~.;. ,. 

• ---· ' 1 

1 ~' : ~- i ':' 1 ' . ~-¡--. 
1 ' 1 • • 1 • 

' •. : .• 50 1 ¡ "' 90 1 ~ ¡ [l í . \~O ! 1 ¡¡ 1 O 

·' 
[l' !; 

e e 

1 "' • ' • ¡ -""' : 030 ¡' 1 n e 

""' 500 \1 1 l tc·,0 1 " ~ u 

1 

,,,... 1 e .. 
···' " 1 . e 

l :i·:·n " ;,zoo r 1 
1 11•01;, !O'IC'l 1 " j 

o 
o 

1 ''""" 

1 

35~01 

·••l.J•• 

\50GJ') 

150{'''.' 
SU'Jo)!'l 

~ 

~~1r,::-i 

ll',;i!. 

" 1\ 

\) 
" 

I> H 

ll E 

" 
E 

F ,, 
G 

G 

ti 

e e 
o D 

E E 

1 

F 

F G 

G 1 
~I 

G ! 
\1 

1 

}'. 

J '· J ! M 

K r: 

tvf,, .•.. •1.:• !' tl,J d~ t.iQN•U·lll/'l•l.,'l'')I 

Nio·.:-:~· .. ~:: in~;.:'.:c;\·~ . ., ~::ncr::~o; 

--· -- l -¡ 1 ~l ! !U ! i ___J _____ _ 
,_ 1 

~ . ~ 
~ o 
e ' 

D F. 

E F 

F G 

" 11 

i 
\1 J 
J K 

1 ·' L 

t. M ,, N 

N p 

p ! Q 
o 

13 
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J.J.9 

T. ;.:ín • 

..r. 8.Do::. * Un décimo de l"". circun-
ferencia de 7 I.:í.::. 

1JActA .i.)..:.Ti:;Rt,:INAH ~1 DIA11:f:TRO EXTC:RI01~ 
Di. Li\ .:'CRDNA. 



J.20 

Fig. Ho. 1.7 



r ---'>-. 
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19-'') 
:: iG• Cr1..i..:O:.i3R..""'il·:.l, .J.1.:. C,,d;3JI....,. F . .,íl.:, .ii..::..i1.2.d!...I:;;dt 



123 

Fig. 20 Verticalidad y ovalidaa 



DISPOSITIVO PARA PRUEBJ. 124 

fü. p;;:¡¡p;,.¡rnICULARiil.Jl. 

¡;radua.ción en m~.li;sin.dfJ 

Columna 

Di sec. Gj ra~;orio 

Soporte 

FIG. N °. 21 



CA1oIIJRADOR DE ALTUID\S PASA NO PASA 

© 

l.- BASE DE FIERRO COJ,ADQ REC'rIFICJ\DA DE 10" X 5" X 1/2" 

2.- VARILLA AC INOX. 316 DE 12" DE L!\RGO POR 1/2" DE 0-­

R.OSCADA EN LA PAH.'rE INFERIOR PARA FIJACION EN LA B!! 

SE REC'rIFICr"\.01\S. 

3 .. - PUEN'1'E DE ACERO INOY.. 316 DE 9 n X 1/2". EN LOS EXTP~ 

MOS VA BARRENADO A 1/2" Y CON BARRENOS EN LOS EXTRE­

MOS LAT~RALES PARA OPRESORES DE MARIPOSAS. 

FIG. 22 a .. 

125 
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VI.- Sugerencias Ú".:;iJ..e:.; para el .manejo a!J::-Cpiado .5.c; :os 

EmL.üajp: 

r_,a unitarización de la carga en ta.rimas, es ..:na opera­

ci6n estrechamente lig.:-{°;Ju ul rmhal.:i.jc, la consolidación sed~ 

be de hacer eliminando las protubcranc ias en los lados y cn·-­

la parte superior, pura evitar que se produzca el ror:ipimiento­

de envases ul chocar una carga contra otra. 

Cuando los envases se :nuneju.n en chu.rolas o e:-i cajas-­

individuales, se deben c;.:tronar las precauciones para evitar -­

que caigan y se produzcan inpJ.ctos. Los j~-npactos que se pro­

ducen durante el transporte y almacenamiento pueden ser- •1ir-­

tualmente eli:minados mc:liantc el diseño correcto de la caja -

de cartón, o embalaje y la selección apropiada del cartón. 

Almacén: 

Cuando los envases se almacenan l.L'Tlpios y secos, man-­

tienen indefinidamente su limpieza, particularmente si son t~ 

En función i.l esta pr5ctica, en muchos casos se cons.:.Cera inn~ 

cesario lavar los envases antes de ser usados; por ello, mo-­

mentos antes de ser llenados, s6lo se limpian con u ire a pre­

sión para remover el polvo acumulado. Siendo este procedi---
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miento efectivo, sólo si los envases están compl.ctamente se--

cos. 

Si los envases durante el alma.cenam_iento quedan expue.::!. 

tos al polvo, il varü1cioncs de tempera.tura y lT..imedad, adcnús­

de ensuciursc, el vidrio eventualmente sufre ataque químico -

superficial conocido como ºIntempcrización" (Weathering), fe­

nómeno que depende de 12.s condiciones af:mo:..:;fér:i_o..:c.is y de la. ..... -

composic.ión del vidr.io. E;i;ceptu,1ndo la int-.c.irp:!rizución, todos 

los casos que se presentan se soluGionan mediante e.l lavado. 

Descarga! 

Para eli.minu.r golpes al desconsolidar lt:? carga y al -

extraer los envases de las charolas o cajas de cartón, se prE:, 

vé que la operación de vaciado se realice de p=-cfercncia so-­

bre material amort:iguunte o utilizando charolets desarmablcs '.:' 

embalajes de cargu. unitarizada que permitan que los cnv.:i.sC!:> -

sean transferidos manual o mec5nicarncntc del embaluje a las--

bandas transportador .J.s. 

Cuando los envu.ses ~e conducen dentro de cajas o char~ 

las individuales, a travf!s de bandas transporb:1dor s con cíe.E_ 

ta inclinación, se pr.oducen impactos de envase a envase , --­

que deben minimizarse controlando lu velocidad y la potencia­

de la banda; ::;i los envases vac1os est.tin siendo descargados -
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directamente en las 11óeas de llenado, es necesario prestar -

especial atenci6n a mantener el vidrio roto fuera de la oper~ 

ción. 

Lavudo de envases (.::ic3uu o airel: 

Cuulquier tJleza de la m5quina lavadora que dCbJ. entrar 

en contacto con el envase, debe :::;er fabricadu. de material 

met.tllico, por ejemplo de nylon o recubierta de plástico. Es­

to es de especial importancia en l¿ls cSpsuJ<1 s lüvadorus, en -

l.:i plac.J. del dcs.::i.guc ::z· l.::1s mordu.za~ de l;.i L:ip.:i y el fondo en 

las lavadoras neumáticas. Las mordazas y las cápsulas de la­

parte superior pueden ca:.i s.:tr dcspost illadura .s alrededor del -

envase. Lils mordazas inferiores ele la base de metal pueden -

causar contusiones que .uu:iquc no causen ro:npimicmto inmediato 

del envase, lo dejan fu.tigu.do y se rompe con facilidud. 

El uso de cepillos rotacionales en el lavado, produce 

daños en la superficie internil del envase haci~ndolo suscepti:_. 

bles al rompimiento por impacto; razón por la cual, el uso -­

del cepillo se ha de limitar lo más posible; si el uso de 6s-

te es inevitable, debe inspeccionar lil operaci6n con fre--

cuencia para asegurarse que las partes metálicas del cepil.lo­

no han causado daño al vidrio. 

Para ayudar a la dosificaci6n correcta durante el la­

vado (agua o aire}, y para eliminar los daños al vidrio en --
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particular donde el tubo entra al envase, es necesario asegu­

rar la correcto alimcntaci6n de los tuboE dosificadoces. 

Llenado y tapado: 

Paro el.iroinar daños a l.J. m5.quinc1 llenadora y evitar -­

rompimientos de envases, es necesario comprob~r que el diáme­

tro exterior del tubo 11.enador y el :iiámetro interno de la b~ 

ca del. cnvw.sc sean compatibles, n.sf como ve1~ificar. que el in­

dicador de fal.las de la llcnadoru opere corrcct.:i1ncntc. 

Es importante que el. empuquc del. coronador y tapon<1dor 

se muntengar'. limpios y se rccmpl.acen cuando se hayan gnstado, 

vigilar 4t..'(~ 0:::1. vidrio rota F.Crcti.re: de la mS.quina ll~nado~a o de 

cualquier et.ro equipo donde puerLl caus._-ir deterioro innecc5<-"1-­

rio, las partes intercumblablcs de la mác.;~1 ina l lcn.:idora, de-­

ben ser d~ mat.criul no mctdlico (nylon o recubiertas de plás­

tico), que permitn retirar con facilidad a los envases atrap~ 

dos y liberarlos sin daño. 

Si los envases se rompen durilnte la operaci6n de 11.en~ 

do,es necesario ldvdr l.::i.. ::::abc7.ti llenadora respectiva con agua 

a presión para de53lojnr y liber.:trl.a de fragme.nt.os de vidrio, 

desechar los envases adyacentes y reemplazar las guardas. 

Los envases se diseñan, fabrican y prueban para resis-
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tir el uso a que son destina.:los ¡ pur.:i. ayudar CJ este propósito, 

el envasador de bebidas debe mantener el vac:io requerido del 

prod·.._¡cto pu.r.:i evitu.r que el rompimiento de env.J. ses se produz­

ca,dcbido al e:-:.cesivo incremento de la presión interna que se 

genera bajo ciertas co;idiciones de manejo. 

De iguul (orm.a, debe evitarse que los envases se roro-­

pan durante la oper-'lción de tapado,asegur5.ndose que la carga­

que ejerCe la cabezil ~apo!1adora sea J.a correcta. 

Bandas 'l'ransportado:ra s: 

E:i la prácticn es casi imposible la elL'1linaci6n de ch~ 

ques de envase a envase , y ~ú~ más, como 5uccde en alguno~ -

P"1SOS de las líneas de llenado donde los choques llegan a ser 

parte planeada de la operación de transferencia. A pesar de 

~stos, la idea principal es que los impactos de cualquier ti 

po e intensidad debr.?n ser elir:iinadoG. 

Para atenuar los imp.:::ictos de lo~ cn·:aGCS en L:is b.::i.ndas 

transportadoras, lus guías de las diferentes líneas deben ser 

de material que lo~· proteja, con el recubrimiento de plástico 

o de ur. material similar, una gu1a con sección transvers;;.'11 -

semicircular ofrece menos resistencia al flujo de envases que 

una de sección rectangular. 
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Para lograr que los envases pasen delicadamente a lo -

largo de las lineas de llenudo, sin que haya atoramiento y -­

con la correcta alimentación, es necesario que exista un csp~ 

cio libre de aproximadamente 3 mm., entre los r ielés y el --­

diámetro ma.yor del cuerpo del envase. 

El ajuste de la velocidad de la banda transport.adora, 

el suministro de envases y la alincución de éstos en los rie­

l.es guia, minimizan los impactos y reducen el ricsJO :.i.e que 

los envases caigan. Si a pesar de ello, lo~ cnv.:iscs cucn, 

el arreglo so ha de hacer inmediatamente para evitar que en -

ese punto se cause el atoramiento. 

La sincronía en la vel.ocidad :.!e la banda tran.sporta•Jo­

ra y la capucidad de la máquina llen.idoru favorece el flujo -

delicado de los envases, una Landa t.ransport.adoru de cnvases­

llenos, debe ser tan corta como seu posible para evit.ar que -

durante el recorEido se incre:nente la presión ir.terna, como -

sucede en el caso particular de las bebidas carbonatadas. 

Tratamiento con calor: 

Los envases de vidrio soportan cambios de temperutura, 

en las operaciones de llenado en caliente, esteril.izado y la­

vado, esto es posible gracias a11iseño correcto del envase -­

particularmente en la región del fondo, de las paredes y <lis-
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tribución uniforme del vidrio. Para íavorecer a 0stas cual~ 

des, es de •1ital imortancia que el fubri.cunt:e de env.:iscs co-­

nozca cuáles son los requeri.mientos térmicos del f:!nv.:tse para­

el envasado de un producto en partl.cular. 

En el uso de envases que h.:in sido di.scñados sin tener 

en cuenta el requcr imiento térmico apropi~do para el prOOucto 

a envasar, es necesario evitar en lo más posible el enfri.:i--­

::liento de L:i.super.ficie exterior, en base a ~ste principio, la­

mayoria c..ie las mil.quinas lavadoras controlan el cauib.i.o repentl::, 

no en la temperatura, especialmente c.::imbios hacia a.bu.jo de -­

aproximadamente 20º e, en un tiempo mínimo. 

Embalaje y distribución de envases llenos: 

Las tarimas con carga unitarizud.:i, pueden causar impa~ 

tos de cnv.::i.se a envase, por ello la consolidaci6n se ha de ~ 

cer cuidadosamente para evitar los impactos que prcx:luce:-i da-­

ñas durante el embalaje y transporte. 

Los impactos ocurren principalmente cuando los envases 

son embalados ya sea manual o automática.mente, por lo que se­

hace necesario regular la velocidu.d de las bandas tra.nsportn­

doras y regular la operaci6n de cmbaLado,dc forma que los en­

vases entren a la caja con el mayor cuidado posible. 
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Cuundo los envases llenos se consolidan sobre tarimas, 

formando un paquete con pelíc;.1lu plástica encogible, sin usar 

c.:i,jas y charolas, es necesar lo tener espcciu.l cuidado en nunt~ 

ncr l.a cst.J.bilid¿id de los cnvetscs y la de sus estibas. En e~ 

te caso particular, es aconsejable que el p~oveedor de enva-­

ses conozca cuál es la resistencia ~ ln curga que poseen los­

envascs,para evitJr la sobrccnrlJa y el rcmpimiento de los mi§_ 

nos. 

El riesgo que sufren las botellas a la rotura, está ge­

ner.:il.mentc asociado a dos formas de esfuerzo hidrodinil.mico. -­

en el. prüncr caso, tenemos que si un envase lleno que está -­

en movimiento, se desacelcc·.:i violcntarrente, la presi6n inter­

na momentánea, causada por el momento del líquido es en algu­

nos casos suficiente> para romper la botella. De igual forma 

si se pone en movimiento repentino una bot:.clla con líquido -­

que ha estado en reposo, se le form:i.n burbujas que al desinte­

grarse causan esfuerzos int:ernos localizudos muy severos que-

1.legan a producir ruptura debido ul fenómeno de prcsuri:t.u --­

ción. Estos d0s tipos de Psfuerzos se presentan cuando se m~ 

nejan violcntament:.e las cajas con botellas llenas. 

La ruptura por prcsuriz;ación, se genera también duran­

te e1 manejo brusco de botellas conteniendo líquido de alta -

densidad, envasado a baja presión y embalado en cajas de car-­

tón. El fenómeno se observa cuando una caja se.deja caer so-
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bre otra, si lu cu.ja se golpe<l en l.a parte superior, las bot!::_ 

1.las de dentro reciben el golpe y al no podC'r moverse su con­

tenido rfipid.::i.mentc se produce un v.:tc1o en el fondo, lo que hf!. 

e~ que el espacio 1.1.brc o cabeza se cornpri.m.:i. 

Fuerzas de cstv corriprcsión, conducen a que el J.1quido­

caigu golpeando con fuerza c1 fondo. 

Seguridad: 

Es importante (.}\te existan y se pru-=tiquen ro6todos de­

seguridad en cualquier proceso mecánico y en particular en C.!! 

te tipo de operaciones, donde es vital prestar protección 

efQctiva al operador contra vidrios rotos en movimiento. De­

aqui la oblig~toriedad del operador pura ejecutar con preci-­

sión el desarrollo correcto de sus funciones. 
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VII.- GLOSARIO 

De:f~_c3vo cr.~tico~- ;.::r.-> e: . .:_>.t<=~- ~r. el l!lt<.:.l el c::-i-t:e:i.·.i.o y la ex-

periencia ir:-:1 ican (f-.1C la ta1idé.:.d ...... e producto que lo contiene, -

t=..e..:¡e eranJ..<j:J pro~3.bilid.a.::..co .~e .::iroüucir con,-::.i::.ionts IJeligro--

.:Jc.:.··:;~~o ::..a.joJ..'.- ~~ti a'-lu8:... y_ue sir.:. ser crítico, ti~ne gran--

Jes prob2.bilidades tle provc::;e.rruxi_, falla o rsjucir en. :for.::;1 

..Jefect:o ...:.:.enor.-
. . . ; 

·.:.:i.::.. -:-.i=::sv1.·::.c10;;. cor_ -

2'"~ .. 

o corona.. 
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Degollada.- Zs la eatrelJadura que presenta, principal.JDe,E: 

"te en le. ur~ión de la. corona y mol~e o corona. y c:...;.ello. 

:.~anc:f:a ne¿;ra.- Son las _p:covococ1as por el ex::e.so ele lubri­

caci6n. 

Botella. retorn2."::l"! '= .- B.:; a·;_uclla q'.Jf! :::0 fé.bri ~~ para que -

te~4a l:¡,5 can-.t.ct'S!r:.s¡;icas r:.ecánica:s .Y DC use lL"'la sola vez COil!O 

envase para refrescos carbonata.dos o s:Ln cnrbona~ación. 

Incorí'omidad.- Se .iefine ecuo la falta de c~pliniento de 

una calidad üe prod.'..lcto con rcsp~cto a sus es:peci::"icaciones 

defi:lidas. 
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