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Introduccion

Envases, Empaques y Embalajes Internacionales S.A. de C.V. (EEEISA), se encuentra

localizada en el Km 71.5 Carretera Federal México- Cuautla, Ozumba, Edo. de México.

EEEISA empez6 sus actividades como fabricante de envases metalicos en marzo de
1991, inici6 con 13 trabajadores cerrando manualmente bote de 250 ml de presion

sencilla.

EEEISA ha crecido a un ritmo constante, fabricando nuevos productos que se han ido
posicionando en el mercado y que lleva a la compaiia a ser lideres en envases de
presion sencilla; para conseguirlo ha modernizado sus procesos de produccion

adquiriendo nueva maquinaria, desde luego apoyado por un gran equipo humano.

Actualmente es una empresa que esta dedicada principalmente a la fabricacion de bote
de linea industrial y de tipo sanitario. En una superficie de 20,000 m2 se encuentran
oficinas, naves de fabricacion y almacenes. Cuenta con 200 trabajadores distribuidos en

cuatro procesos productivos, tres almacenes y diez procesos de servicio.

La direccion ha establecido como directiva principal la disminucién del desperdicio al
0%, asi como, la estandarizacion de todos los productos de acuerdo a normas
internacionales, esto implica el manejo de normativas de envase como CMI, que emite

The Can Manufacturers Institute; “Voluntary Can Standards”.

La planeacion avanzada de la calidad del producto es una metodologia que establece
una serie de metas (ej.: entrega de informacioén preliminar, definicion de costos y
riesgos o definicion de instalaciones) que deben ser programadas y alcanzadas; al
termino de cada una de estas se emiten documentos (ej.: Estandares de empaque o
diagrama de flujo de proceso) que van a servir a la organizacioén para estandarizar los
procesos previos a la elaboracion del producto, procesos productivos, de entrega y
posteriores a la entrega del producto, uno de estos documentos es el plan de control de

Proceso.




Introduccion

El plan de control de proceso sirve como un documento que describe los sistemas para
el control de materiales, partes y proceso durante la produccion; el control de las
caracteristicas especiales y criticas es uno de los elementos que envuelve dicho
documento; una vez que las caracteristicas son entendidas y hay una valoracion de que
el proceso es capaz de satisfacer estas caracteristicas (incluyendo sus tolerancias) el
proceso puede ser controlado. El plan de control se prepara para indicar como puede
logarse esto proveyendo una descripcion escrita de los sistemas utilizados para
minimizar las variaciones de los productos y procesos incluyendo equipo, ajuste de
equipo, procesamiento, herramentales, reparaciones, materiales, mantenimiento de

equipo y métodos.

Asi el plan de control es un documento que involucra a las variables del
proceso/producto en cuestion con los pardmetros de control que las delimitan, con su

plan de muestreo y el plan de reaccion.

Este informe versa sobre las actividades de inspeccion de control de calidad a lo largo
del proceso de ensamble del envase sanitario, de igual forma presenta una guia para
documentar un plan de control para un proceso de fabricacion, pero no se limita a
procesos productivos, es posible desarrollarlo para otro tipo de procesos siempre que

pueda identificar todas las variables de dicho proceso y medirlas.




Antecedentes Capitulo 1

Capitulo 1: Antecedentes

1.1. El envase

El envase se define como: cualquier recipiente adecuado que esta en contacto directo o
indirecto con el producto, para protegerlo y conservarlo, facilitando su manejo,

transporte, almacenamiento y distribucion (Rodriguez, 1997).

Segun la norma NMX-EE-010-NORMEX-2004 envase y embalaje-envases metalicos
para contener alimentos-terminologia, define al envase metdlico como: “recipiente
rigido fabricado con ldmina de acero estafiado, lamina cromada (T.F.S.), aluminio u otro
material adecuado, constituido por dos o tres elementos, disefiado para contener
productos sélidos y/o liquidos, que puede ser cerrado herméticamente para asegurar a la

conservacion del producto.”

Por otra parte el envase sanitario, objeto de este reporte, es un envase de tres piezas
fabricado de metal, en particular de lamina de acero estafiado (hojalata), recubierto en
su totalidad con barniz sanitario, con el objeto de proteger al producto de su deterioro o

contaminacion.

2.1 Funciones del envase.

El envase para la industria de los alimentos, dada la forma en como los productos son
comercializados (autoservicios o pequefios locales) juega un papel muy importante tanto
como promotor del producto como conservador y preservador del mismo, asi el reto es
prolongar el mayor tiempo posible la vida util de los alimentos, con la mas alta calidad

y el menor costo.
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Las funciones del envase se presentan en el cuadro 1-1 funciones del envase.

Cuadro 1-1 Funciones del Envase

Funciones Consideraciones

A prueba de gas; a prueba de humedad; impermeabilidad;
Proteccion proteccion contra rayos del sol y ultra violeta; proteccion contra

agentes atmosféricos; conservacion del aroma; etc.

Proteccion contra agentes quimicos; climatizacion; proteccion
Estabilidad contra el calor; contra el frio; contra la congelacion; contra la

radiacion; contra gases; contra altas temperaturas; contra aceites;
contra agua; etc.

Resistencia fisica

Resistencia a: la traccion, al estiramiento, al desgarre, a la
flexibilidad, al corte, al rozamiento, la compresion, la puncioén y a
golpes; Suavidad.

Hermeticidad; deslizamiento; dotado de elasticidad; a prueba de
contraccion térmica; estabilidad dimensional; a prueba de rizado;

Magquinabilidad ., . \ . )
qau obturacion de sustancias heterogéneas; aptitud para adhesivos;
proteccion contra electricidad estatica.
. Portabilidad; facil de abrir y cerrar; unidad de distribucion; apto
Comodidad

para impresion; modulable; posibilidad de reutilizar.

Factor economico

Precio unitario; productividad; racionalizacion del empaque; carga
y descarga: transporte; normalizacion; almacenamiento;
sistematizacion; empaque adecuado; etc.

Proteccion contra entrada de objetos extranos; contra olores
desagradables; seguridad; control de reglamentaciones nacionales

Higiene e internacionales; proteccion contra falsificacion; proteccion
contra microorganismos patogenos; contra descomposicion; a
prueba de cambios de color; etc.

Aptos para rotulacion; grado de suavidad; transparencia; lustre;

Comercialidad efecto de coloracion; grado de blancura; forma de estructura;

moda; facil de diferenciar; que sea agradable; etc.

Aspecto social

Apto para el proceso residual (combustion — reciclaje); suministro
estable de recursos; reduccion de recursos de energia; control de
reglamentaciones; etc.

Fuente Rodriguez, (1997)
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Cuadro 2-1 Proceso de elaboracion de envase sanitario
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on del proceso de control

La estructura organizacional de la empresa establece la ubicaci

de calidad en que se tiene experiencia.

Cuadro 3-1 Organigrama de la Empresa
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Capitulo 2: Actividades realizadas en el proceso de ensamble de envase sanitario

A continuacion se describen las actividades realizadas en el proceso de elaboracion de

envase sanitario, en diferentes niveles dentro de la estructura de control de calidad.

1. Inspeccidn de proceso de partes y ensamble
Inspeccion de proceso litografico
Recepcion de materiales

Desarrollo de materiales

Ingenieria de producto

S

Aseguramiento de calidad

1. Inspeccion de proceso de partes y ensamble

Las actividades de inspeccién en el proceso de elaboracion de envases sanitarios
comienzan con la inspeccion sobre la linea de corte de hojalata; donde el supervisor de
area determina, en base a especificaciones, que rollo debe ser cortado y las dimensiones

de corte, segtin el destino de la hoja.

1.1 Corte

Como inspector es necesario verificar que la hoja no esté descuadrada, es decir, que al
contraponer las caras de la hoja cortada sobre una mesa con escuadra, las puntas no
sobresalgan una de la otra. Por otra parte es necesario verificar que tanto la dureza y el

calibre de la hoja sean conformes a lo especificado tanto para fondos como cuerpos.

La rebaba y el ondulado son defectos que pueden presentarse en la operacion debido al
mal funcionamiento de la cortadora, falta de filo en la cizalla o exceso de presion en los
rodillos desenrolladores, las mediciones se registran en el formulario FTCCI14

Cizallado.

Una vez cortada la hoja se va acomodando en bultos sobre una tarima, el bulto se define

como 10 paquetes de 112 hojas, el bulto es pesado e identificado por medio de una hoja

10
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de ruta y es enviado a la siguiente operacion la que puede ser de aplicacion de

recubrimientos, cizallado o ensamble.

El exceso de rebaba proviene de cuchillas sin filo, para determinar si la rebaba es o no
excesiva es necesario medir el espesor de la hoja y posteriormente el espesor de la

rebaba, la diferencia de alturas arroja la rebaba, que no debe ser mayor a 0.003”.

1.2 Troquelado

Para comenzar la inspeccion en el proceso de troquelado es necesario verificar que la
hoja cortada en tiras este debidamente identificada con un tarjetoén viajero u hoja de ruta

(FTPRO1), y se registra en el reporte de inspeccion de troquelado de fondos (FTCCO1).

Las tapas sanitarias se troquelan de las tiras cortadas ya recubiertas con barniz y cera,
para troquelar los fondos se cuenta con troqueles automaticos con capacidad de 60 a 70
golpes por minuto y 14,000 kg por golpe. Una vez que los fondos fueron troquelados se
envian por gravedad a un disco rizador, el cual tiene segmentos que hacen la funcion de
herramienta formadora del dobles al que se le llama rizo, de aqui se transportan al

proceso de engomado.

El engomado es el proceso de aplicacion de un latex liquido diluido en agua amoniacal
o en hexano, utilizando para ello un dispositivo inyector en forma de una linea delgada
todo alrededor del rizo en una capa delgada. La finalidad de este compuesto sellador es

el de ayudar al doble cierre al aseguramiento de hermeticidad en el envase.

Este proceso se inspecciona tomando tres fondos del proceso de troquelado sin
compuesto y se pesan e identifican, posteriormente se aplica compuesto sellador y se

seca la goma, ya sea por reposo (base solvente polar) o por curado en horno (base agua).

Los fondos procesados no deben presentar fracturas ni arrugas en el rizo, tampoco goma
escurrida que puede provocar que los fondos apilados se peguen, contaminaciones
extrafias por grasa, compuesto mal aplicado y desde luego que las especificaciones de

los mismos se respeten.

11
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Los fondos para envases sanitarios contienen compuesto base solvente, para esto los
fondos deben reposar un periodo de 24 horas antes de su uso para evitar que el olor del

solvente impregne el envase.

El inspector de troqueles debe dimensionar y reportar los datos obtenidos en un

formulario especifico para el tipo de parte que se esta dimensionando.

1.3 Proceso de ensamble.

La linea de ensamble esta conformada por las siguientes operaciones:

a. Cizallas

b. Formado

c. Pestanado
d. Acordonado
e. Cerrado

f. Probado

g. Paletizado

El inspector de calidad debe inspeccionar cada operacion, del proceso de ensamble, el
proceso de cizallado ya se menciono, solo falta agregar que estos datos obtenidos son

registrados en un reporte global de inspeccion.

a. Cizallas: La hoja de cuerpo, es cortada primero en desarrollo y luego en altura, la
inspeccion se hace tanto dimensionalmente como por atributos, es muy importante que
el corte sea exactamente al centro del registro para que quede balanceado y no haya

problemas en la operacion siguiente.

En la inspeccion de cortado de cuerpos se hace un chequeo visual considerando: tipo de
hoja, tipo de barniz, apariencia, margenes. Esta cizalla es tipo duplex, en la primera
mesa de corte se obtiene el desarrollo, del que se miden los anchos de los extremos; en
la segunda mesa de corte se enumeran las alturas de izquierda a derecha y se miden los

extremos de cada cuerpo.

12
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b. Formadora: Los envases sanitarios se forman en cilindros a partir de plantillas
cortadas por medio de un proceso de formado por soldadura, a este producto, se le checa
la resistencia de la soldadura a la deformacion por medio de una prueba de esfuerzo con
un balin actuado neumaéticamente, se le realiza al cilindro una prueba llamada de
desgarre la cual se verifica si, utilizando unas alicatas, esta costura desgarra sin

fracturarse ni abrirse.

Dentro de este proceso se lleva a cabo el proceso de aplicacion de polvo electrostatico a
la costura lateral, este polvo es un barniz de tipo termopléstico (fluye cuando se calienta

y solidifica cuando se enfria), de color blanco o transparente, grado alimenticio.

A esta aplicacion de barniz también se le revisa la adherencia y el grado de curado en

pruebas documentadas en instructivos de inspeccion.

El inspector registra los resultados de las pruebas realizadas a la linea de formado en los

formularios de inspeccion determinados.

c. Pestanadora: El proceso de pestafiado se realiza a la salida del horno de curado en una
maquina pestafiadora, en nuestro caso de tipo Die Flanger (forma la pestafia por medio
de un esfuerzo axial), en este proceso se forma un par de cejas, tanto en la parte inferior
como superior del cilindro metalico, con la finalidad de tener un buen cierre, el
inspector debe inspeccionar la altura producida por cada estaciéon de la maquina

pestafiadora.

El inspector de calidad debe dimensionar los cilindros por estacion una vez por turno o
cada vez que haya cambio de altura por turno, con la finalidad de verificar que la altura

en esta seccion no varie dentro de los rangos especificados.

d. Acordonado: La finalidad del acordonado es dar resistencia estructural al cilindro
formado, ya que el proceso de empacado asi lo requiere, puesto que el alimento se
empaca caliente y debido a las operaciones de coccion de calentado y enfriado, se

genera un vacio interior que puede causar que el envase se colapse.

13
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El inspector de control de calidad debe verificar que la profundidad de cordon sea la

especificada y reportarla en el formulario establecido para la inspeccion de linea.

e. Cerrado de fondo: El inspector de control de calidad debe verificar la calidad del
doble cierre en dos etapas, una por atributos y la otra dimensional, ambos tipos de
inspeccion se realizan inspeccionando el doble cierre antes de abrirlo e inspeccionando

el doble cierre posteriormente de abrirlo.

La inspeccion por atributos se realiza comparando el cierre contra cuadros que
ejemplifican los defectos del mismo, esto hasta que el inspector tenga la agudeza para
identificar los defectos sin este apoyo, sin embargo queda como referencia por si hay

alguna duda de apreciacion.

El inspector debe inspeccionar el doble cierre en sus ambas operaciones, la primera
debe tener el gancho de cuerpo paralelo al gancho de la tapa, la punta de la pestafia del

cuerpo debe estar bien introducida

La inspeccion dimensional se realiza con instrumentos de medicion como calibrador
con escala vernier o caratula, micrometro de rebordes, indicador de caratula para
profundidades y métodos documentados, basicamente para medir el cierre antes y
después de abrir con la finalidad de determinar una propiedad del mismo, llamada

traslape el cual se define en el anexo 1.

Cuadro 4-2 Cierre de envase

CIERRE

Cierre de Envase y Tapa
Altura de cierre
Gancho de cuerpo
Gancho de tapa

F | Espesor de fondo

O >

14
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El inspector debe dimensionar el gancho de cuerpo, el gancho de la tapa, la altura del

cierre y el espesor de la tapa para determinar el traslape del doble cierre, el que queda

definido en la siguiente ecuacion:

Traslape=B+C+EF -4

Fuente NMX-EE-126-2004 Evaluacion de doble cierre.

Los resultados de las mediciones se registran para su posterior evaluacion en el sistema

de control estadistico de proceso.

Cuadro 5-2 ejemplo de evaluacion de doble cierre
LINEA:

MEDIDA:
PRODUCTO ENLATADO O A ENLATAR:

HORA

9:00
9:00
9:00
11:00
11:00
11:00
14:00
14:00
14:00

603X700

NO
CABEZA

—_

ANCHO

0.062
0.061
0.062
0.061
0.065
0.062
0.061
0.062
0.062

MAX
0.065
0.067
0.066
0.065
0.069
0.066
0.067
0.066
0.065

ESPESOR

MIN

0.0105
0.0105
0.0105
0.0105
0.0105
0.0105
0.0105
0.0105
0.0105

MAX

0.0107
0.0107
0.0107
0.0107
0.0107
0.0107
0.0107
0.0107
0.0107

FECHA: 14/04/09

TURNO: 1°

Chiles
PROFUNDIDAD  CANCHO GANCHO %

CUERPO TAPA TRASLAPE

MIN MAX MIN MAX MIN MAX
0.125  0.130 0078 0.085 0082 0.086 50.47%
0.127  0.132 0075 0.083 0.080 0.087 44.29%
0.126  0.130  0.080 0.088 0083 0.085 52.29%
0.128  0.131  0.086 0.089 0.087 0.090 58.15%
0.125 0132 0080 0086 0082 0088 51.52%
0.125  0.133 0079 0.083 0.082 0086 47.77%
0.127 0132 0075 0.083 0080 0.087 44.29%
0.126  0.130  0.080 0.088 0.083 0.085 52.29%
0.125  0.130 0078 0.085 0082 0.08 50.47%

f. Probado y paletizado: Todos los envases deben ser testeados, en una probadora de

tipo neumatica para determinar si tiene o no fuga, tanto en la costura como en el cierre,

esto se logra determinando por medio de un sensor si existe una variacion en la presion

de prueba, si existe esta variacion la probadora detecta el envase y lo descarta.

El inspector de calidad debe verificar que la probadora esté detectando correctamente,

haciendo pasar envases que tengan fuga, la probadora debera descartarlos, si no lo hace

asi la maquina no estd detectando, entonces es necesario verificar sincronizacion,

sensibilidad, presion de alimentacion, altura de pistones por bolsillo y que las gomas de

cada bolsillo estén en buenas condiciones.
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Registra en el formato establecido para la inspeccion el desempefio en cada bolsillo,

incluyendo fallas y ajustes.

El empaque de los envases se realiza acomodandolos cama por cama en zigzag para
evitar que se rayen y que quepa la mayor cantidad de envase, finalmente se libera del
paletizador colocdndole una etiqueta de aprobado por control de calidad, verificando
que los envases estan alineados entre si tanto vertical como horizontalmente, para que la

pestafia no se vea dafada.

2. Inspector de proceso litografico

Previo a la aplicacion de cualquier recubrimiento, es necesario determinar el contenido
de solidos y viscosidad del recubrimiento, con esto se verifica que los valores
reportados por el proveedor del recubrimiento son conformes, estos métodos estan
determinados por la Norma ASTM seccion 06, métodos de andlisis a recubrimientos y

pinturas.

La hoja cortada, que fue destinada para se troquelada como fondo, debe ser recubierta
primeramente con la laca exterior, la cual protegera al fondo y al cuerpo de los proceso

de coccidn posteriores al envasado.

La hoja de fondo no tiene registros (para soldadura) asi que la inspeccion en linea que
se realiza es Unicamente la determinacion del peso de pelicula seco; esta inspeccion se
realiza por medio de la aplicacién del recubrimiento a dos discos de area conocida y
peso conocido, posteriormente se cura y se pesa para determinar por diferencia el valor

de peso por pulgada cuadrada.

Es practica normal, pre- curar la laca a una temperatura menor de lo especificado para
que posteriormente al aplicar el recubrimiento sanitario interior, el cual que se aplica a

dos pases, cure a la par con el barniz sanitario.

El barniz sanitario comunmente aplicado es el blanco universal, es un barniz epoxy
acido que, entre otras propiedades, previene la formacién de hongos durante el periodo

previo a la utilizacion del envase.
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La hoja destinada a cuerpo es recubierta de igual forma, primeramente la laca exterior y
posteriormente el barniz interior blanco sanitario, esta hoja tiene registros por lo que
ademdas de las variables ya mencionadas es necesario controlar la abertura de los
mismos, la cual es critica para la operacion de corte, el registro tanto de la laca como del
barniz sanitario deben ser coincidentes en todo momento y no debe moverse el area de

impresion para evitar fallas en el proceso de electro soldado.

El inspector del proceso de litografia debe reportar los resultados obtenidos de las
pruebas a las hojas recubiertas en un formulario determinado para certificar la hoja
barnizada, también debe reportar en el mismo las condiciones de operacion al momento

de la inspeccion y los folios de cada bulto procesado.

3. Recepcion de materiales

El inspector de Control de Calidad debe inspeccionar cada material segin su condicion
y como lo determinan los procedimientos establecidos para tales efectos; las materias
primas estan determinadas seglin su aplicacion y nivel de participacion en el ensamble
del producto terminado siendo la hojalata la materia prima prioritaria, ya que esta

conforma mas del 88% del costo total del producto.

Para inspeccionar la hojalata es necesario verificar que el material que se esta
recibiendo es conforme a lo que se relaciond en su guia de embarque, posteriormente se
verifica el grado de conformidad de la misma, si es de primera calidad se toman
muestras y se compara contra certificado de calidad, si es de segunda se muestrea cada

rollo recibido y se compara contra requerimientos de proceso.

El inspector debe registrar los resultados de las inspecciones y los datos de facturacion

de cada rollo en un formulario de entrada a almacén.

La segunda materia prima en nivel de aportacion al costo son los recubrimientos, estos
se reciben contra remision, cada proveedor envia junto con el lote un retén que serd
evaluado para determinar que la viscosidad, la tonalidad por aplicacién con barra y el

porcentaje de solidos son los que estan reportados en el certificado de calidad.

17



Actividades realizadas en el proceso de elaboracion de envase sanitario Capitulo 2

El inspector de calidad verifica lo recibido contra lo solicitado por orden de compra,
realiza las pruebas a los recubrimientos (aplicacion por barra, flexibilidad, adherencia,
porcentaje de solidos y viscosidad) a cada reten recibido y reporta los resultados al final

del turno.

La tercera materia prima son las tintas, estas tintas se reciben contra requerimiento, las
tintas se envian con certificado de calidad y muestras de arrastre, verifica tonos contra
Pantone ®, es posible, si asi lo requiere produccion que se realicen pruebas de arrastre

con quick peak para verificar adherencia, secado y tonalidad.

Por ultimo se recibe material de empaque como entrepaios, tarimas y marcos, estos
ultimos se reciben segun orden de compra, siguiendo los lineamientos establecidos en
su procedimiento, se verifica que estas tarimas y marcos de madera hayan sido tratados
térmicamente o con bromuro de metilo contra polilla, que no tengan marcas de polilla ni

nudos entre trabes de la tarima.

El inspector de calidad registra los ingresos de materiales en una hoja de datos interna,

para uso estadistico del departamento.

Las siguientes inspecciones se realizan por procesos de elaboracion del envase sanitario,
cada procedimiento se encuentra documentado y cada registro es controlado como lo

indica el manual de calidad de la compaiia.

4. Desarrollo de materiales

Como supervisor de control de calidad una de las funciones mas importantes fue el
desarrollo de nuevos materiales, este proceso lo desencadena produccion al requerir a
compras sea solicitado a un proveedor materiales alternativos a materiales previamente
aprobados, esto con la finalidad de optimizar procesos ya sea por manejabilidad de

producto, velocidad de proceso, ergonomia o cualquier otro requerimiento de proceso.

Para este efecto existe un procedimiento documentado que describe los pasos a seguir

para solicitar muestra al proveedor y su posterior evaluacion; tal evaluacion se realiza
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primeramente a nivel laboratorio, se registra nombre de fabricante, clave de producto,
descripcion y tipo de material constituyente, nimero de lote de fabricacion, si el
material es aceptable a esta escala, segun pruebas fisicas o quimicas estandarizadas, se
turna para una prueba piloto en linea de proceso seguin lo permita la programacion de la
produccion, estas pruebas en linea son conducidas por el responsable de linea o
supervisor de acuerdo a hojas técnicas o planos que se hayan proveido al supervisor de
control de calidad, si la prueba es de resultados aceptables seglin los requerimientos del
producto, se documenta en un reporte de evaluacion de materiales y es turnado a los
procesos de compras y produccion para su consideracion si este cumple con requisitos

de costo y financieros.

Todos los materiales aprobados se catalogan por su uso en cada etapa de proceso y de
acuerdo al grado de cumplimiento de los requisitos del proceso, es decir, un material
que cumple en totalidad con los requisitos del proceso es considerado como primera
opcion, y materiales que no cumplan con alguno de los requisitos en su totalidad se
consideran como segunda o tercera opcion, a continuacion se establece el caso practico

para ejemplificar el punto:

Un recubrimiento de sobre impresion debe presentar buen brillo para resaltar la
impresion litografica, debe ser quimicamente estable en condiciones de proceso con
vapor saturado y presencia de acido acético (alto proceso), debe resistir friccion al pasar
por la maquinaria propia del proceso de ensamble o troquelado, debe ser un material
que presente buenos rendimientos en funcidon de litros consumido por millar de hojas
barnizadas segiin hojas de costo; al cumplir con todos estos requerimientos, un material
puede ser considerado como primera opcion, pero si no tiene buen brillo, o si no resiste
alto proceso posterior a 45 minutos, o no da buen rendimiento por debajo de un 5% o si
presenta 85% de flexibilidad, puede ser considerado como segunda opcion; si no
cumple con los requerimientos de costo o financieros en un 10% es considerado como

tercera opcion.

Debe quedar presente que si un material no cumple con un requerimiento critico, como
compatibilidad quimica con tintas de impresion, o hay que hacer modificaciones
menores al equipo de proceso para poder utilizarlo, este material no debe ser

considerado como opcion viable.
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Si un material aprobado presenta alguna caracteristica no conforme a lo entre lotes de
recepcion debido a inconsistencias en el cumplimiento de los requisitos se documenta la
no conformidad, debe ser descartado como opcion y tiene que ser reevaluado de ser

necesario.

5. Ingenieria de producto

Como jefe de calidad una de las funciones mas importantes es el establecimiento de
especificaciones de producto, su actualizacion y control, para esto se vale de los datos
reportados por cada uno de los inspectores de calidad, registra las variaciones de las

caracteristicas medidas de acuerdo a las graficas de control X — R por producto.

Determina si los limites estdn muy cerrados o si estos limites deben ser reconsiderados
ya que algiin pardmetro de material o herramienta ha sido modificado para optimizar
una etapa del proceso, desde luego que estas determinaciones se realizan segin

procedimiento y son verificados por los especialistas de cada proceso.

El jefe de calidad trabaja con planos que documentan cada caracteristica de partes y

producto terminado, estos planos los controla y mantiene segiin procedimiento.

Se generan fichas descriptivas de producto que establecen tanto los requisitos del cliente
de acuerdo a cada producto como requisitos no establecidos por el cliente pero
necesarios para su correcta fabricacion y manejo como tipo de materiales de empaque,

multiplos de empaque, tipo de liner o recubrimiento exterior o interior.

Si un producto es nuevo se establece comunicacion con el cliente y se documentan los
requerimientos, si estos no establecen tipo de hojalata se determina de acuerdo a tablas
de especificacion para productos similares, si es litografia nueva se determinan pantones
en una ficha de producto y se envian para validacion por parte del cliente; se
documentan pruebas especiales por parte de servicio al cliente y llevan a cabo en planta
si es que se cuenta con el equipo adecuado si no es posible se realizan las pruebas del
producto piloto en las instalaciones del cliente, todo esto esta documentado en un

procedimiento y registrado en los descriptivos de producto.
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6. Aseguramiento de calidad

Como aseguramiento de calidad es necesario capacitar y concientizar al personal de que
la se produce y que ellos son los principales responsables de la calidad de su producto,
hacerles ver que son todos, parte fundamental del sistema de gestion y que deben de
mantener una documentacion que describa sus actividades y registros que evidencien
tales actividades, todo en el entorno que establece la norma NMX-CC-9001-IMNC-
2000.

Seguido de la capacitacion la cual debe ser constante, de la que debe mantener
evidencia, debe documentar los procedimientos obligatorios de la norma asi como
desarrollar el manual de calidad de la compaiiia, para esto es necesario identificar los

procesos de la organizacion y establecer sus interacciones.

Otro punto importante es que, como aseguramiento de calidad, cuenta con el
compromiso de la direccion para planear, implementar y mantener el sistema de gestion
de calidad esto le da la responsabilidad y la autoridad necesaria para cumplir con las

directrices que la organizacion establezca.

Un sistema en desarrollo no es propiamente auditado ya que cada hallazgo puede
entenderse como una no conformidad y causar desanimo en el personal, en su lugar, se
realizan revisiones de seguimiento y valoraciones de avances por proceso y esto se

registra en una matriz que correlaciona procesos con documentacion requerida.
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Capitulo 3: Plan de control.

La experiencia adquirida en mas de cinco afios dentro del proceso de control de calidad
puede proveer de los elementos necesarios para identificar cada una de las

caracteristicas tanto criticas como no criticas de un producto.

Al contar con la competencia necesaria para determinar la frecuencia y método de
inspeccion de tales variables se puede revisar o documentar instructivos de inspeccion

actualizados a los requerimientos de los clientes.

El manejo de las especificaciones del producto permite conocer las tolerancias de las
caracteristicas criticas y no criticas, esto sirve de apoyo para determinar, en conjunto
con los especialistas de cada proceso, las acciones de reaccion siempre que una

caracteristica salga de los limites de control.

El conjunto de cada uno de estos elementos sirvio de base para desarrollar e
implementar un plan de control de proceso, este es un documento que involucra a las
variables del proceso/producto en cuestion con los parametros de control que las

delimitan, con su plan de muestreo y el plan de reaccion.

Una vez que las caracteristicas de un producto o una parte de este son entendidas y hay
una valoracion de que el proceso es capaz de satisfacer estas caracteristicas (incluyendo

sus tolerancias) el proceso puede ser controlado.

Un plan de control se prepara para indicar como puede logarse esto proveyendo una
descripcion escrita de los sistemas utilizados para minimizar las variaciones de los
productos y procesos incluyendo equipo, ajuste de equipo, procesamiento,

herramentales, reparaciones, materiales, mantenimiento de equipo y métodos.

El plan de control es un documento que se emplea en tres etapas dentro del método de

APQP.
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a. Etapa uno: plan de control del desarrollo del prototipo, en donde se analizan las
variables criticas determinadas para este como mediciones dimensionales o

pruebas a materiales del mismo.

b. Etapa dos: plan de control del prelanzamiento, aqui se describen las mediciones
dimensionales, pruebas funcionales y pruebas a materiales, su objetivo es
contener no conformidades potenciales durante y antes de las corridas de

produccion.

c. Etapa tres: el plan de control para la produccién describe de manera completa

los sistemas para el control de partes y procesos durante la produccion

3.1 APQP

La Planeacién Avanzada de la Calidad del Producto (APQP) es un método estructurado
para definir y ejecutar las acciones necesarias para asegurar que un producto satisface al
cliente; el objetivo es facilitar la comunicacion entre todo el personal involucrado en las
actividades de un programa y asegurar que todos los pasos son completados a tiempo, a

un costo aceptable y a los niveles de calidad esperados.

APQP permite definir las actividades que deben ser realizadas y cuando, al
administrador del proceso, permite identificar al personal indicado que deben estar en el

equipo.

APQP es un método desarrollado para la industria automotriz, sin embargo es posible
utilizar sus elementos en otro tipo de industrias con el fin de alcanzar metas similares

entorno a la satisfaccion del cliente.

A continuacion se presenta un plan de control tipico para un proceso de fabricacion de

cubeta de ldmina como lo manejan algunos consultores de APQP.
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PLAN DE CONTROL

FO-VII-1

Revision 1

Emision :

[ ] Prototipo [ ] Pre-Lanzamiento
Plan de Control Numero : 001

PE0001

[ x] Produccién

Numero de Parte :

Nombre de Parte : Cubeta de lamina blanca

Contacto Principal/Tel :
Lider del Equipo : Horacio Martinez

Fecha de Aprobacion de Planta Proveedor :

Otras Fechas de Aprobacion (si es requerido) :

Fecha (Original) :

Fecha (Revisado) :

Otras Fechas de Aprobacion (si es req) :

Fecha Aprobacion Ingenieria del Cliente (si es req) :
Fecha Aprobacién Calidad del Cliente (si es req) :

Proveedor / Planta : EEEISA Clave del Proveedor :
. CARACTERISTICAS METODOS

Magq. Disp. Clase de -

Numero Nombre de Herr. Para Caracterist. Tolerancia de Evaluacién Técnica de Muestreo Método de | Plan de Reaccion

de Op. Operacion Fabricacion producto proceso especiales Esgzgfgzzcﬁén Medicién Tamaiio Frecuencia Control

: MS C-20 para . .
Formadora +/- 0.035 in en 1T 3 veces por Corrige corriente —
Soudronic PEOOT -01 PE001 Formado o1 traslape de costura cuerpos Normal turno CEP traslape
electrosoldados
Cerradora ~ : 1 vez por turno :
Manual PE001 -02 PE001 | Cerrado 01 * Oé?lgﬁgls’ en TDS Carando B é wial | o cambio de CEP Ajusct;f;ilﬁzr’s y
01 Ensamble de | Anoelus & P disefio
Cubeta . . .,
Probado-ra- PE001 -03 PE0O1 Deteccion 01 Sin fuga MS 105D I 3 veces por CEP Ajuste Fie presion
Bonfiglioli de fuga Normal turno y tiempo
Ajuste de
Colocadora de Colocado 11 3 veces por J
asa PEO0O1 -04 PE001 de asa 02 pasa —no pasa MS 105D Normal turno CEP desenrrollado y
montado
Elaboro : Péagina 1 de 67 Impreso el dia

Cuadro 6-3 Plan de control tipico.

Fuente: www.calidad.com
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3.2 Descripcion de los elementos del plan

La clase o caracteristica especial es 01 para criticas y 02 para no criticas, la evaluacion
técnica de medicion se realiza de acuerdo a los manuales técnicos de cada proceso,
excepto la probadora y el colocado de asa, del cual la evaluacion se realiza de acuerdo a
las tablas de la military standard 105 D, el tamafio de muestra se realiza segun el plan de
muestreo Il normal y la frecuencia de inspeccion es de tres veces por turno, con
excepcion de la inspeccion de doble cierre que es una prueba destructiva, por lo que se
considera en el nivel I especial y la frecuencia es de una vez por turno o una vez por

cada cambio de disefio.

El método de control se realiza segun el control estadistico de proceso (CEP), es decir,
se realizan mediciones periodicas de las caracteristicas del producto y se registran en un

sistema CEP.

Para el proceso de fabricacion de envase sanitario se preparé un modelo de plan de
control de proceso acorde a las necesidades de la organizacion, este cumple con los
elementos que un plan de control considera en su estructura, pero por la naturaleza del
proceso y los elementos de inspeccion y muestreo se concentraron en instructivos
independientes; de igual forma los planes de reaccion se documentaron en instructivos

de operacion y ajuste.

A continuacion se presenta el plan de control por proceso propuesto.
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Cuadro 7-3 Plan de control proceso hojalata.
Hojalata
X Método de Tolerancia de Plan de
Operacion Caracteristica Mag./ Instrumento/ Disp Proceso S Instructivo Especificacion evaluacion proceso Registro Reaccion
Ancho de Rollo? Flexometro PP7.5.1PRO7
1 Dimensional Ancho de rollo
— FTAGO02
PO IT7.5.1CC48
Recepcion de Calibre' Micrémetro de puntas esféricas Recepcion de m EPCCOL w Etiqueta de Inspeccion en la
ho'algta mat[:eriales 1| Inspeccién de Manual de Tabla de calibre | aimacen recs cion de
) hojalata al recibo | Materia prima | ASTM A623/ mate%ias rimas
Temple' Durémetro Rockwell C A624/ A625/ PP7.5.1CCOL ’
P A626 Tabla de dureza
I A630/ A650
Dimensiones de hoja. Flexometro I +0.000
Descuadre' Flexometro 0 1/32» ETPRO1
| — | 1T7.5.1CC06 Tarjeton
Calibre' Micrémetro de puntas esféricas ) 1 Corte de hoja EPCCO1 Dimensional Solo MPP en Viajero
Temple' Durometro Rockwell C C(()irte dl? hoja | o Manual de receperon %
erolloy o nstructivo de
Corte de hoja baba! d zalla. Micra . refinado de I'[IT7.5.1CCO7 | Materia prima . m operacion de
Rebaba Cortadora, Cizalla, Micrometro plano hojas en 6] Rebaba Menor a 0.003 Cizallado cortadora de
cuadroytira. | 1 |IT7.5.1CC43 FTCC14 |rollo
Ondulado’ Flexometro | O | Ondulado EN 10 203 1 mm por metro Cizallado
EPCCO05
1 [IT7.5.1CC0O6 | cCatilogo de FTCC14
Atributos’ Catéalogo de defectos (6] Corte de hoja Atributos Visual Pasa no pasa Cizallado
Dimensiones de hoja. Flexometro I +0.000
Descuadre' Vernier 0 a 12” | O | IT7.5.1CCO06 0.001” lineal FTPRO1
Calibre' Micrometro de puntas esféricas Corte de hoja EPCCOL . . Solo MPU en TaU eton
I Manual de Dimensional recencion Viajero
Temple' Durometro Rockwell C o Materia prima P IT7.5.1PR03
; . . Refinadode | I [I1T7.5.1CCO0O7 » FTCCl4 |———F——
Refinado de hoja Rebaba Cortadora, Cizalla, Micrometro plano hojas en o Rebata Menor a 0.003 TN Instruct_1yv o de
cuadro y tira. EPCCO1 ) olileracwn del
cizallas manuales
Ondulado' Flexometro I M Manual de EN 10203 1 mm por metro m
0 Ondulado Materia prima Cizallado
EPCCO05
Atributos® Catalogo de defectos 1 M Catalogo de Visual Pasa no pasa m
0 Corte de hoja atributos Cizallado
Observaciones I= Inspector, O= Operador, M= Mecénico, S= Supervisor, 1= Variable critica, 2= Variable no critica
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Cuadro 8-3 Plan de control proceso litografia.

Litografia
§ Método de Parametro de Plan de
Operacion Caracteristica Mag./ Instrumento/ Disp Proceso © Instructivo Especificacion | evaluacion control Registro Reaccion
- ngidad! . ASTM D- FTCC13
Viscosidad Copa Ford #4 D1001 Barnizado I 1200-94 Cubre 0 no Prucbas a hoja
Peso de pelicula' Balanza Analitica CI) 1%182"11"]2\/_[91?- barnizada
Horneo Bl Segin hojas
o i técnicas FTCC34
Flexibilidad! Wedee B convencional EPQCO4 i
exibilidad edge Bend (Temperatura I Barnices y ‘ZSZM;?' De 170°Ca210 | Atributos de
de horneo)/ | O Compuestos 145- °C hoja barnizada
Adherencia' Navaja y cinta tuck Homeo UV ! IT7.5.1CC08 Ang/I 13- IT7.5.1PR19
Aplicacion de (Int,en51dad de | O | "mnspeccién en la 39-9 Instructivo de
recubrimientos lamparas) aplicacion de FTCC34 operacion de
Frotes' MEK 1 | recubrimientos Atributos de barnizadora
O Visual Sin exposicion | hoja barnizada
FTCC34
Exposicion de metal' Solucién de CuSOy N/A I N/A Visual PP7.5.1CC05 Atributos de
Frotes con MEK . .
0 hoja barnizada
FTCC13
Atributos® Catalogo de defectos Barnizado 1 EPCCO05 Visual Pasa no pasa Pruebas a hoja
O barnizada
1
Litografia (o) N/A Visual Pasa no Pasa
Centrado de impresion' Compas D1002 S
1 .
Litografia (0] m EPCCO03 Lclblror de Pasa no Pasa m M
Impresién Comparado de tonos' Guia Panthone S | Inspeccion en la olores Inspeccion de Instrucgvo de
I impresion - hoja operacion de
Homeo UV | O litografica N/A N/A Inizlrl:i?:sde litografiada | prensas Hoe
Adherencia de tinta! Cinta tuck S p
) ) Litografia I EPCCO05 Visual Pasa no pasa
Atributos Catalogo de defectos O
Observaciones 1= Inspector, O= Operador, M= Mecénico, S= Supervisor, 1= Variable critica, 2= Variable no critica
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Cuadro 9-3 Plan de control proceso troquelado.

Troguelado
z
8 Método de Parametro de Plan de
Operacion Caracteristica Mag./ Instrumento/ Disp Proceso Instructivo Especificacion evaluacion control Registro Reaccién
Diam. Chuck' Gauge gono go DI014-12a8 I
(0) »
Diam. Total' . S +0.002
| . Vernier 0 a 127 06
Alt. De rizo IT7.5.1PR
T lado [ —_—
roquetaco IT7.5.1CC20 EPCCO02 CMI Min 0.117” FTCCO1 Instructivo de
. 1 . . . I —T;o ) clado Especificaciones Reference ' Inspeccion de operacion de
Prof. De [efer Indicador de profundidades 0 a 1 0 qu de producto Manual Max 0.125” fondos troqueles
S automaticos
o, . . 1 1/8”
Fondo 208 Ancho de rizo Gauge de rizo DI003 -1 a5 Rizado
Fondo 211 0 Deslizamiento
Fondo 213 IT7.5.1PR0O8
IT7.5.1CC36
Fondo 307 Horneo L oo de EPCC04 PP7.5.1PR0O5| ETCCO06 Instructivo de
Fondo 401 Peso de Compuesto” Balanza analitica convencional (0) Compuesto Barnices y Gravimétrico Pesos de Inspeccion de operacion de
Fondo 404 S P compuestos compuesto peso de goma | [leferentells de
Fondo 603 fondo
Fondo 610 |
EPCCO02
. . . Troquelado/ M Especificaciones CMI . m
Tapas en 2 Vernier 0 a 12 Rizado Fondos en 2 de producto Reference Max. 0.080 Inspeccionde | 1T7.5.1PR15
Manual fondos Instructivo de
o operacion de
S empaque fondo
sanitario
IT7.5.1CC20 EPCCO05 FTCCO1
Troquelado I Catalogo de Visual Pasa no Pasa .
) atributos Inspeccion de
Atributos’ Catalogo de defectos 0 Troquelado fondos
Observaciones 1= Inspector, O= Operador, M= Mecénico, S= Supervisor, 1= Variable critica, 2= Variable no critica
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Cuadro 10-3 Plan de control proceso ensamble.

Ensamble
z
k4 Método de Parametro de Plan de
Operacion Caracteristica Magq./ Instrumento/ Disp Proceso Instructivo Especificacion evaluacién control Registro Reaccién
Dimensiones de plantilla' . » . . 2 IT7.5.1PR28
Altura y Desarrollo’ Vernier 0 a 12" y Vernier 02 24” 6 . ! m American Can » FTCC14 Instructivo de
111 BBG-600-2HDH Cizalla (0] Dimensiones de +0.002 ees——"—, .,
Descuadre de plantilla Micrémetro Plano M Lantilla EPCC02 M.S. C-20 Cizallas operacion de
Rebaba.' P Especificacion cizallas
I IT7.5.1CC31 de Producto CMI +0.002” max. FTCC11
Diametro de Taco' Plug Diameter Gauge o) e s Reference Diferencia a la Armado de
M Inspeccién de Manual entrada y salida envases
formadoras -
o 4 I | FAEL/ Sudronic EPCCO5 | American Can | Sitdescuadre | FTCC11
Descuadre de cilindro Muestrario de defectos o) Catalogo de M.S. C-20 +0.0008” por Armado de
M atributos pulgada lineal envases
1 Dispositivo para desgarre DI10012 — IT7.5.1CC28 American Can 1P csgarra s FTCC11 |IT7.5 1.PR30
Prueba de Desgarre 1all Electro soldado | O Desgarre de M.S. C-20 racturarse ni Armado de Instructivo de
M| costura lateral romperse envases operacion de
formadora FAEL
I EPCCO02
Prucba de Balin' Dispositivo de prueba de balin 0 W Especificacion | American Can | Marca 0.125” FTCCI1
Ensamble DI0013 rucba de balin de Producto M.S. C-20 sin abrirse Armado de
Bote Sanitario M envases
IT7.5.1CC33
Prucba de Rebordeado Dispositivo para prueba de I Inspeccion de American Can Sin desearre FTCC11
rebordeado (0] formadoras M.S. C-20 2 Armado de
M| FAEL/ Sudronic envases
1
. 1 Tijeras ASTM D-
Adherencia de polvo Navaja y cinta tuck 1(\)/[ 3359.02 Pasa no Pasa IT7.5.1PR32
Aplicacionde  [771T7.5.1CC29 BEPCC04 FTCC16 Instruct‘llvo de
Exposicion de metal' Dispositivo para determinacion de polvo 0 | Polvo de Costura armnices y American Can Sin Exposicion Pruebas de operacion de
P polvo DI10018 Compuestos M.S. C-20 P polvo aplicador de
| M| polvo
. 5 1 American Can De24a29g
Cantidad de polvo Descortezador o M.S. C-20 por pulg lineal
IT7.5.1CC32 CMI FTcc1y | HZ.5.1PR34
. ~ Dispositivo para medir pestafia. ~ I | Evaluacién de EPCCO02 » | = | Instructivo de
Longitud de pestafia Pestafiadora N ] ‘ Reference 0.100a0.115 Armado de .,
FWG-4000M M Pestania y Especificaciones Manual envases operacion de
cordonado de producto v pestafiadoras
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Capitulo 3

Max. 0040" [~ . [IT7.5.1PR35
. | Indicador de profundidades 0 a 1” American Can — Instructivo de
Profundidad de Cordones BHF-2000 Acordonadora | | MS.C-10 | Min 0,025 | Amadode | o cion de
envases
M acordonadora
1
. CMI
Alicatas 0.080” FTCC11
Evaluacion de doble cierre' Abrelatas Bacteriologico 0 W R;Ifzrrlirelje Toda la Armado de
Micrémetro de rebordes Ensamble de gar:/ghiasc}llo(rilobie circunferencia envases IT7.5.1PR35
fondo y M cierre EI?CCO; Instruct_l}/o de
. Especificaciones operacion de
boquilla
de producto acordonadora
IT7.5.1CC33 P CMI FTCC11
. 2 Dispositivo para alturas 1 T » TN
Altura de terminado BHF-2000 M Evaluacion de Reference +0.012 Armado de
altura Nominal Manual envases
1
IT7.5.1CC31 American Can FTcceg |TL2.1PR37
Evaluacion de probadoras' Manometros Probadora Probadora M.S. C-20 Sin fuga Evaluacion de NSTUCtvo e
M Neumitica .S, probadoras operacion de
probadoras
I EPCCO5 IT7.5.1PR53
Atributos’ Muestrario de defectos Empaque —|T7'5f1CC32 Catalogo de Visual Pasa no Pasa N/A Instructivo de
o) Paletizadores atributos empaque y
etiquetado

Observaciones

1= Inspector, O= Operador, M= Mecanico, S= Supervisor, 1= Variable critica, 2= Variable no critica
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3.3 Comparacion entre planes

La variacion particular entre el plan de control recomendado y el desarrollado radica en
la determinacion del responsable de la linea para la inspeccion, de igual forma queda
establecido no solo la maquinaria para la fabricacion de la parte si no el dispositivo o

instrumento para la medicion de la variable.

Como el proceso contaba con la informacion para la realizacion del producto, pero tal
informacion estaba dispersa, se requirié que se documentaran las referencias normativas
y que se concentraran los datos de fabricacion en tablas de referencia establecidos como

parametros de control.

El plan de muestreo se documentd en cada uno de los instructivos de inspeccion, se
establecieron los registros de la inspeccion por caracteristica y el plan de reaccion se
documentd en los instructivos de operacion y ajuste de la maquinaria que fabrica la

caracteristica.

3.4 Implementacion

El proceso de implementacion se llevé a acabo en tres etapas:

Primera etapa: Capacitacion.

Se capacitd al personal involucrado en el proceso de fabricacion de envase sanitario
tanto a operadores, inspectores de calidad, mecdnicos especialistas y personal
administrativo, de lo cual se genero evidencia, la cual se mantiene en los expedientes de

cada trabajador.

Se capacitd en los instructivos de inspeccion al personal operativo y al personal de

calidad, igual que en las anteriores se conserva evidencia en sus expedientes.

Se capacito al personal operativo en los instructivos de operacion y ajuste de maquinaria

de proceso, de acuerdo a su linea de fabricacion.
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Se capacito al personal técnico en el manejo de estandares de fabricacién y manejo de
tablas de parametros de control, en esta capacitacion se determinaron necesidades de

capacitacion en metrologia las cuales se estan gestionando actualmente.

Segunda etapa: Implementacion

Se emitieron los documentos relativos a la inspeccion y son controlados segun lo
establece ISO 9001, toda la informacion relativa a las especificaciones son emitidas y
controladas de igual forma, toda la informacion obsoleta fue recolectada y las copias

destruidas para prevenir su uso no intencionado.

Se verifica el grado de implementacion de los instructivos y demds documentos
mediante revisiones periddicas (no auditorias) ya que el sistema de gestion aun no esté

implementado.

Sin embargo se revisa que los documentos estén en su lugar de uso y en buenas
condiciones y que los operadores e inspectores realicen sus actividades segin estos

estén documentados.

Tercera etapa: mantenimiento

El plan de control debe ser un documento viviente, debe mantenerse en constante
cambio conforme a los requerimientos de inspeccion y los instructivos de operacion, de
igual forma deben mantenerse actualizados; los parametros de control pueden verse

modificados si los requerimientos del cliente se actualizan.

Este proceso es continuo y debe ser revisado por la direccion como parte del sistema de

gestion, esto hace del plan de control un elemento mas del sistema de gestion.
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Conclusiones

El plan de control se introduce a un proceso metalmecéanico como lo es la fabricacion de
envases, el cual es ajeno al proceso automotriz del que nace est¢ documento, sin
embargo, los elementos que lo constituyen se encuentran presentes en todo tipo de
proceso por lo que fue posible desarrollarlo y ajustarlo a los requerimientos del proceso

en el que se tiene la experiencia.

Se hace necesario conjuntar los conocimientos y experiencias en las diversas
operaciones de un proceso para identificar todas las caracteristicas de un producto, o
parte constitutiva, y su tipo para asi, evitar operaciones fuera de control que se deriven

en un costo adicional al funcionamiento de cualquier organizacion.

Al haber tenido la oportunidad de participar en el proceso de gestion se logré identificar
y documentar los instructivos de operacion que describen los planes de reaccion que se
siguen cuando una caracteristica sale de las tolerancias del proceso, ya que es
caracteristico en toda organizacion que el conocimiento técnico de una operacioén se

mantenga como tradicion oral y no de manera documental.

Los conocimientos previos a la experiencia obtenida en el proceso fueron de mucha
utilidad al aplicar nuevas técnicas aprendidas a lo largo de la trayectoria laboral seguida,
sin embargo es necesario recomendar que se profundice en el campo de los sistemas de
calidad dentro de la institucién ya que son muchos los avances en esta materia y pocos

los temas desarrollados para alimentar la formacion de nuevos elementos.

El conocimiento de los siguientes temas se recomienda para el lector que guste en

desarrollar habilidades dentro del ramo de la administracion de la calidad:

- Fabricacion ajustada (lean manufacturing)
- Control estadistico de procesos (CEP)
- Proceso de aprobacion de partes para produccion (PPAP)

- Analisis de modo y efecto de falla (AMEEF por sus siglas en ingles)
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- Andlisis de sistemas de medicion (MSA)

- Planificacion avanzada de la calidad del producto y planificacion del
control (APQP)

- Evaluacion de sistemas de calidad (QSA)

- Seis Sigma

- Premio Nacional de la Calidad Malcolm Baldridge

Otros elementos pueden permitir desarrollar habilidades adicionales para el desarrollo
de los planes de reaccion como la participacion dentro del proceso productivo ya que la

perspectiva del ajuste se torna mas detallada.

La aplicacion de este método a procesos de tipo administrativo como adquisiciones o
analisis mercado logico pueden ayudar a la alta direccion a evitar decisiones fuera de
los limites de control que las directrices hayan determinado y siente las bases para

proyectos de mas amplio alcance.

Cortés Reyes Fernando Felipe
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Anexo A: Proceso de fabricacion de envase sanitario

Anexo

El proceso de fabricacion de envase sanitario presenta las siguientes caracteristicas

Cuadro 11-A Identificacion de caracteristicas

Proceso

Operacion

Caracteristica

Hojalata

Recepcion de hojalata

Ancho de rollo
Calibre
Temple

Corte de hoja

Dimensiones de hoja
Descuadre

Calibre

Temple

Rebaba

Ondulado

Atributos

Refinado de hoja

Dimensiones de hoja
Descuadre

Calibre

Temple

Rebaba

Ondulado

Atributos

Litografia

Aplicacion de recubrimientos

Viscosidad

Peso de pelicula
Flexibilidad
Adherencia

Frotes

Exposicion de metal

Atributos

Impresion

Centrado de impresion
Comparado de tonos
Adherencia de tinta

Atributos

Troquelado

Fondos

Diametro de chuck
Diametro total

Altura de rizo
Profundidad de chuck
Ancho de rizo

Peso de compuesto
Tapas en 2”

Atributos

Ensamble

Ensamble de bote sanitario

Dimensiones de plantilla
Altura y Desarrollo
Descuadre de plantilla
Rebaba

Diametro de taco
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Descuadre de cilindro
Prueba de desgarre
Prueba de balin

Prueba de rebordeado
Adherencia de polvo
Exposicion de metal
Cantidad de polvo
Longitud de pestafia
Profundidad de cordones
Evaluacion de doble cierre
Altura de terminado
Evaluacion de probadoras

Atributos

Tales caracteristicas se presentan en el proceso como variables criticas y no criticas,

pero todas fundamentales para el control del proceso de elaboracion de envase sanitario.

La hojalata

El envase metalico sanitario es un recipiente para contener un producto de tipo
alimenticio hecho de metal totalmente recubierto de un barniz “sanitario”, es decir un
recubrimiento que impida la formacion de hongos durante su almacenamiento y
posterior empleo, que cumpla con reglamentaciones sanitarias como las establecidas por

el organismo norteamericano FDA.

El metal por excelencia utilizado para la elaboracion del envase sanitario de tres piezas
es la hojalata, la hojalata mas comunmente utilizada posee una estructura estratificada
constituida por cinco capas: el acero base, aleacion estaiio — hierro, estafio libre, zona de
pasivacion, y una pelicula de aceite organico, como se muestra en el cuadro 8-A

Estructura de la lamina estanada.
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Cuadro 12-A Estructura de la lamina estafiada

/ Aceite Orgénico

» ___——» Pasivado

—— Estafio

\ Aleacion Estafio - Fierro

————— Acero Base

/ Aleacion Estafio - Fierro

|——— > Estafio

Aceite Orgéanico

Fuente (Rodriguez, 1997).

La lamina negra o chapa negra se obtiene a partir de lingotes o en continuo de la colada
de arrabio que se produce cuando el carbon coquizado es quemado en un alto horno,
donde gotas de hierro se precipitan al fondo del horno, del cual son extraidos por
cucharas torpedo y colados en caliente para obtener acero. Posteriormente el acero es
escarpado, es decir, a los productos salidos del tren desbastador o colada continua, se le
eliminan los defectos de superficie como virutas o grietas. Este escarpado es un proceso

de fusion por sopleteado, unicamente en regiones donde se hayan localizado defectos.
La colada escarpada es laminada en caliente por tren continuo en velocidades de hasta
20 m/s (Echeverri, 1989), el tren continuo se muestra en el cuadro 9-A tren continuo de

rolado en caliente.

Cuadro 13-A Tren continuo de rolado en caliente

Fuente JFE Steel Corporation, 2008

37



Anexo

La laminacion en caliente se realiza en bobinas de 1.5 a 1.0 mm de espesor, pero los

limites mas comunes son bandas de 1.5 mm con anchos de 1 m y 2.2 a 2.4 mm para

bandas de 1.8 m a 2 m de ancho.

Posteriormente la hoja obtenida es laminada en frio (simple o doblemente). El proceso

en frio consta de cuatro etapas que se describen a continuacion:

a)

b)

d)

Decapado: operacion que tiene por objeto eliminar de la superficie de la banda
las capas delgadas de oxido de hierro que se forman durante el proceso en
caliente. Haciendo pasar la lamina por unos tanques de acido, posteriormente se
lava y se aceita para proteger el material y aportar lubricacion en el proceso de

laminacion en frio.

Laminacioén en frio: tiene por objeto reducir el espesor, que sera el requerido por
el cliente. Esta reduccion se hace lubricando la banda, con el fin de facilitar el
deslizamiento y refrigerar el calor resultante de la deformacion mecénica a la

que es sometida.

Recocido: Tiene como finalidad re- cristalizar la ferrita y obtener un producto
con buenas caracteristicas mecanicas, dentro de una atmosfera inerte (95% N, y
5% H,); el recocido puede ser en campana (BA), estando la banda en forma de
bobina cerrada dentro de un ciclo tiempo temperatura; o recocido en continuo
(CA) a las bandas laminadas en frio que se aplica estando estas desenrolladas y

bajo la misma atmosfera inerte.

Tren de temple: Este proceso, consistente en una pasada en seco con un
alargamiento del 1 al 1.5%, tiene como finalidad, dar plenitud al proceso y dar la

rugosidad requerida por el cliente que puede ser de tres acabados cuadro 10-A:
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Designacion | Descripcion Rugosidad (pin)
7C Acabado brillante estandar 12-22
5C Acabado mate Sn sin fundir 40 - 60
5B Acabado mate estdndar 30-50

Fuente AHMSA

En cuanto a la composicion quimica del acero, se clasifica en tipo: D, L, MR,

MC, que se describe a continuacion en el cuadro 11-A:

Cuadro 15-A Contenido Maximo en % para analisis de colada

Contenido Maximo en % para analisis de Colada.

Elemento TIPO D TIPO L TIPO MR TIPO MC
Carbono 0.120 0.130 0.130 0.130
Manganeso 0.600 0.600 (a) 0.600 (a) 0.700
Fosforo 0.020 0.015 0.020 0.150
Azufre 0.050 0.050 0.050 0.050
Silicio (a, b) 0.020 0.020 0.020 0.010
Cobre 0.200 0.060 0.200 0.200
Niquel - 0.040 - -
Cromo - 0.060 - -
Molibdeno - 0.050 - -
Aluminio 0.100 max - - -
Otros elementos residuales - 0.020 (a) - -

(a) A menos que se especifique otra cosa entre fabricante y cliente.

(b) Cuando el acero es obtenido en colada continua, el contenido de silicio

puede incrementarse hasta 0.080%, a menos que el comprador especifique

otra cosa.

Nota: El material que rebase los valores especificados en este cuadro, no es

recomendable para la fabricacion de tapas.

Fuente NOM-EE-131-2004 Tapas para uso comercial — materiales.

El acero tipo L, es usado como base para lamina estafiada, la cual va a contener

productos altamente corrosivos.
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El acero tipo D, acero apagado en aluminio, generalmente es empleado en la fabricacion
de tapas, cierres y elementos que requieren un embutido profundo y a los cuales se

desea reducir al minimo la formacion de estrias y marcas superficiales pequefias.

El acero tipo MR, es utilizado en muchos productos de acero laminado; se recomienda

para enlatar alimentos moderadamente corrosivos.

El acero tipo MC se emplea cuando se requiere gran resistencia mecéanica y donde la

resistencia interna a la corrosion es de menor importancia.

El estafiado electrolitico se ha empleado en la proteccion de las laminas de acero
utilizadas en la fabricaciébn de envases para la conservacion de los alimentos.
Actualmente la hojalata se produce por varios procesos electroliticos, dentro de los

cuales los mas importantes son el proceso alcalino, el halégeno y el ferrostan.

Peso base: Peso de 112 hojas de 14” X 20”, a lo que se denomina caja base, que es igual
a 31,360 in’. Es decir, que una caja base (CB) con un espesor de 0.0077 in por hoja,

debe pesar 70 Lb y esto queda plasmado en el cuadro 14-2 relacidon espesor peso base.
Esta medida es una unidad relevante ya que permite determinar rendimientos tanto de
lamina por millar de unidades como la cantidad de material para recubrimiento por

pulgada cuadrada o millar de hoja.

Cuadro 16-A Relacion espesor — peso base

Peso Base Peso Base Peso Base

Espesor in | (Calibre) Espesor in | (Calibre) Espesor in | (Calibre)
0.0055 50 0.0079 72 0.0103 94
0.0056 51 0.0080 73 0.0104 95
0.0057 52 0.0081 74 0.0105 95
0.0058 53 0.0082 75 0.0106 96
0.0059 54 0.0083 75 0.0107 97
0.0060 55 0.0084 76 0.0108 98
0.0061 55 0.0085 77 0.0109 99
0.0062 56 0.0086 78 0.0110 100
0.0063 57 0.0087 79 0.0111 101
0.0064 58 0.0088 80 0.0112 102
0.0065 59 0.0089 81 0.0113 103
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0.0066 60 0.0090 82 0.0114 104
0.0067 61 0.0091 83 0.0115 105
0.0068 62 0.0092 84 0.0116 105
0.0069 63 0.0093 85 0.0117 106
0.0070 64 0.0094 85 0.0118 107
0.0071 65 0.0095 86 0.0119 108
0.0072 65 0.0096 87 0.0120 109
0.0073 66 0.0097 88 0.0121 110
0.0074 67 0.0098 89 0.0122 111
0.0075 68 0.0099 90 0.0123 112
0.0076 69 0.0100 91 0.0124 113
0.0077 70 0.0101 92 0.0125 114
0.0078 71 0.0102 93 0.0126 115

Revestimiento de estafio: Como ya se menciond, la aplicacion de estafio se da por un
proceso de electro deposicion, la cual puede ser controlada para lograr una deposicion
uniforme en ambas caras de la ldmina o una concentracién mayor de estafio en una de
las dos caras, las concentraciones que se manejan cominmente a nivel nacional son

como se describen en el cuadro 13-A Revestimiento de estafo.

Cuadro 17-A Revestimiento de estano

Designacion | Peso Nominal de recubrimiento | Peso  promedio  min., del
por cara recubrimiento por cara.
Lb/Caja Base | g/m’ Lb/Caja Base g/m’
10 0.050/0.050 1.1/1.1 0.04/0.04 0.9/0.9
15 0.075/0.075 1.7/1.7 0.06/0.06 1.3/1.3
25 0.125/0.125 2.8/2.8 0.11/0.11 2.5/2.5
50 0.250/0.0250 5.6/5.6 0.23/0.23 5.2/5.2
D 50/25 0.250/0.125 5.6/2.8 0.23/0.11 5.2/2.5
D 75/25 0.375/0.125 8.4/2.8 0.35/0.11 7.8/2.5
D 100/25 0.500/0.125 11.2/2.8 0.45/0.11 10.1/2.5
Fuente AHMSA 2007.

Nota 1: El valor minimo individual no debera ser menor al 80% del valor minimo
promedio especificado.

Nota 2: La letra D en la hojalata diferencial indica la superficie a ser marcada.

Existe una codificacion internacional para designar la concentracion de estailo como se

muestra en el cuadro 14-A Distancias de marcado:
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Cuadro 18-A Distancias de marcado

Fuente EN 10 203 (1992)

Designacion | Distancias (mm)
D 50/25 12.5
D 75/25 25.0
D 100/25 37.5

Anexo

Temple: Termino relativo a la dureza expresada en rockwell 30-T, tanto la euronorma

EN 10 203 como la norma mexicana NMX-EE-131-2004, indican que para hojas
delgadas menores a 0.22 mm (0.00825 in), con un peso base de 34.05 Kg/CB (75

Ib/BB), se prueban en la escala de dureza rockwell 15T y los resultados se convierten a

la escala rockwell 30T, valiéndose de la tabla 15-A escala HR 15T y equivalencia en

HR 30T.
Cuadro 19-A Escala HR 15T y equivalencia en HR 30T

Valores de HR15T Equivalencia de Valores de HR15T Equivalencia de

HR 30T HR 30T

92.0 80.5
91.5 79.0 83.5 63.5
91.0 78.0 83.0 62.5
90.5 77.5 82.5 61.5
90.0 76.0 82.0 60.5
89.5 75.5 81.5 59.5
89.0 74.5 81.0 58.5
88.5 74.0 80.5 57.0
88.0 730. 80.0 56.0
87.5 72.0 79.5 55.0
87.0 71.0 79.0 54.0
86.5 70.0 78.5 53.0
86.0 69.0 78.0 51.5
85.5 68.0 77.5 51.0
85.0 67.0 77.0 49.5
84.5 66.0 76.5 49.0
84.0 65.0 76.0 47.5

Fuente Euronorm EN 10 203 (1992)

Las designaciones de temple quedan establecidas en la norma mexicana NMX-EE-131-

2004, de la siguiente manera:

42




Desarrollo de un plan de control para un proceso de elaboracién de envase sanitario

Cuadro 20-A Designacion de temple y dureza rockwell 30 T para diferentes usos de en

envases de hojalata

Designacion | Dureza Rockwell Caracteristica Ejemplo de Uso
de Temple HR 30T
_ 465 Sueva al embutir. Envases con troquelado profundo, en los que
no deben aparecer marcas. (Conos Aerosol)

Embutido Moderado | Tapones roscados, tapas y fondos.

T-2 50-56 donde se requiera algo
de rigidez.
Embutidos poco | Cuerpos y extremos de envases, tapas corona.

T-3 54 - 60 profundos algiin
grado de rigidez.
Aplicaciones comunes | Cuerposy fondos

T-4 58-64 en donde se requiere
aumentar rigidez

5 6 68 Gran Rigidez, acero | Cuerpos y fondos para productos no corrosivos

refosforizado.

o0 moderadamente corrosivos.

Fuente NMX-EE-131-2004

Nota 1: El temple 6 (67 — 73) no se considera en la norma mexicana, en la norma

internacional se considera proveniente de acero refosforizado para aplicaciones que

exigen mayo rigidez en cierres.

Nota 2: Las durezas de 73 HR 30T se consideran DR-8, 76 HR 30T DR-9 y 77 HR 30T

DR-9M, estas designaciones no estan consideradas en la euronorm pero si en la norma

mexicana, son utilizados en botes redondos y tapas, y DR-9M para aplicaciones en la

industria cervecera.

La siguiente tabla expresa una comparativa entre euronorm 10 203 y NMX-EE-131.
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Cuadro 21-A Comparativa entre Euronorm 10 203 y NMX-EE-131

as| | | | Isof | | | [|ss| | 60 65 70 75 80
EURONORM T50
EURONORM T52
EURONORM T57
EURONORM T61
EURONORM T65
NMX T6
NMX DR8
45 50 55 60 65 70 75 80

Fuente ECHEVARRI (1989)

Aspecto superficial: El aspecto superficial es funcién de la rugosidad aplicada a la

“lamina negra” y de la fusion del estafio en la linea de estafiado electrolitico.

Los acabados pueden ser:

Brillante: Producido de lamina base brillante; resulta de la utilizacion en el tren
de temperado de cilindro de trabajo con un rectificado fino y de la refusion de la
capa de estano.

Mate: Producido de lamina base mate; resulta de la utilizacion en el tren de
temperado de cilindros granallados y de no provocar la refusion del estafio.
Piedra: Producido de lamina base brillante y sometido a calentamiento; acabado
caracterizado por estrias direccionales, que resulta de la utilizacion en el tren de
temperado de cilindros con un rectificado menos fino que el aplicado a los
empleados para el acabado brillante.

Plata: Producido de lamina base mate y el estafio sometido a calentamiento;
resulta de la utilizacion en el tren de temperado de cilindros granallados muy

rugosos y de una refusion de la capa de estafio.
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La hojalata cominmente se recibe en forma de rollo cuya identificacion contiene los
siguientes datos:

Nombre de horno fabricante

Ubicacion

Designacion segin norma aplicable al pais de fabricacion.

Peso neto y peso bruto en Kg y Lb.

Espesor en milimetros y pulgadas.

Numero de identificacion de rollo.

En algunos caso temple y tipo de recocido.

Acabado superficial.

Concentracion de estafio en gramos o libras.

El barnizado.

Los recubrimientos orgédnicos aplicados en el interior de los envases, tiene como
funcién evitar la interaccion quimica entre el alimento y el envase, ya que estas

reacciones en general afectan la calidad del alimento envasado.

El proceso de barnizado consiste en aplicar sobre la hojalata una pelicula de barniz, el
cual se pasa inmediatamente por un horno de curado con aire caliente, con el fin de

secar el recubrimiento y catalizar una reaccion de copolimerizacion.

La reaccion de copolimerizacion es simplemente una reaccion de enlace de
macromoléculas entre un polimero y un copolimero que se cataliza mediante la
presencia de calor, en esta operacion es la temperatura y el tiempo de curado las

variables a controlar.

Los recubrimientos sintéticos contienen tipicamente aditivos, los que ayudan a catalizar
la reaccion, sirven como agentes de flujo, surfactantes y ceras; formadores de pelicula,
los que son resinas o enlazantes, los que proveen el vinculo cruzado, plastificantes y

promotores de adhesion; colorantes, como pigmentos, resinas colorantes; solventes.

Los formadores de pelicula contienen:

45



Anexo

e Resina
o0 Fija los pigmentos
0 Aporta adhesion al sustrato
0 Provee resistencia a los productos empacados y soluciones de proceso
0 Da flexibilidad
e Copolimero
0 Funciona como agente reactivo.
Provee un mayor grado de entrecruzamiento.
Mejora la resistencia quimica.

Influye en las propiedades mecanicas.

O O O O

Influye en la elasticidad.

e Polimeros con funciones especiales
0 Plastificantes.
0 Promotores de adhesion.

0 Resinas colorantes.

Los recubrimientos pueden pertenecer a dos grandes familias:
Oleoresinosos: Recubrimientos a base de aceite, caracterizados por ser solubles en
thiner estandar, resisten a la deformacién mecanica, resisten ataques de acido o azufre

que se encuentran contenidos en legumbres y frutas.

Sintéticos: compuestos en su totalidad o parcialmente de resinas fenodlicas, epoxy o
vinilicas, que se secan polimerizando bajo la accion del calor. La resinas vinilicas
tienden a ablandarse con el calor desarrollado durante la esterilizacion, debe esto

tomarse en cuenta al momento de considerar una aplicacidn interna para alimentos.

Propiedades de los polimeros en el recubrimiento de envases:

e Resina epoxy e Resina fenolica
0 Excelente adhesion vy 0 Tiene excelente
flexibilidad. resistencia quimica
e Resina fenoxy 0 Flexibilidad pobre
0 Flexibilidad adicional O Amarillamiento
O Incrementa dureza (caracteristico)
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e Resinas amino

0]

(0]

o

Mejora la resistencia
quimica
Disminuye flexibilidad

Incrementa la dureza

e Epoxyester

0]

0]

Alto brillo
Buena flexibilidad

e Resina poliéster

(0]

o

Excelente flexibilidad

Resistencia quimica
limitada

Buena carga de
pigmentacion

e Resina alquidalica

Entre los aditivos mas comunmente utilizados estan:

e C(eras

(0]

0]

Brindan resistencia a los
rasgunos

Movilidad

e (Catalizadores

0]

Acidos
Metalicos

Secadores

Estabilizadores

Agentes anti
asentamientos
Abrillantadores

Aditivos reologicos

O Ajustable

monomeros

Resina acrilica

O Ajustable

mondmeros

Copolimero PVC

O Buena

quimica

Isocianatos

O Mejora la
quimica

0 Flexibilidad excelente

por

por

resistencia

resistencia
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En el caso practico, objeto de este reporte, se aplican Unicamente recubrimientos
sintéticos, desarrollados por proveedores nacionales e internacionales, para el caso de
envase sanitario se utiliza un barniz interior epoxy — acido y como laca exterior para

proteccion al alto proceso una epoxy — fenol.

Las resinas epoxy se caracterizan por la retencion del color durante los procesos de
fabricacion y por una excelente estabilidad térmica. Presentan muy buena flexibilidad y
no comunican olores ni sabores apreciables, aunque en este aspecto se obtienen mejores
resultados si se cubren con una capa vinilica. Las resinas epoxicas pueden ser
modificadas mediante mezclas con resinas fendlicas para obtener las tipo

epoxifenolicas.

Los recubrimientos epoxifenolicos son recomendados especialmente para carnes,

pescados, quesos salados, verduras y frutas de alta acidez.

Los colorantes pueden ser pigmentos formados por sdlidos orgéanicos e inorganicos,
estos se encuentran dispersos entre los enlazantes, el tamafio de la particula es
controlado por el proveedor asi como su transparencia. Las resinas coloreadas se

utilizan principalmente en lacas doradas para fendlicos.

Otros pigmentos utilizados comiinmente para recubrir envases son para el color blanco
TiO,, para el color negro carbonilla, hollin; para el metalico aluminio y otros pigmentos

organicos resistentes a temperaturas elevadas (170° C a 215° C).

Un factor muy importante para la aplicacion de un recubrimiento es la seleccion del o
de los solventes, para esto hay algunos criterios que son necesarios para considerar,
como son la solvencia, si es un diluyente o un solvente, un balance adecuado de
solvencia, numero de evaporacidon, punto de ebullicién, flash point, costo /

disponibilidad, toxicidad / olor y calidad.

Los solventes tipicos utilizados para recubrir envases son:
e Butil glicol.

e Metoxi propil acetato
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e Hidrocarburos arométicos
e (Cetonas (Iso foreno)

e Alcohol (Butanol)

Es necesario considerar la velocidad de liberacion del solvente, si el solvente se libera
demasiado rapido la pelicula no curard uniformemente y sufrird defectos de superficie

como piel de naranja y estrias.

Si el solvente se libera demasiado lento, los procesos de curado se retrazan debido a que

los solventes son retenidos en la pelicula.

La aplicacion de recubrimientos es un proceso que se verifica al final de la linea, por lo
que es necesario que las condiciones de operacion sean bien controlados a lo largo de
esta; condiciones como viscosidad, temperatura de curado, peso de pelicula y

condiciones de sustrato (sin polvo, grasa, aceite o cera).

El peso de pelicula estd expresado en mg/in®, y este es funcion de la densidad del
recubrimiento (Kg/L), el rendimiento del recubrimiento (L/C.B.) determinados por el
fabricante del recubrimiento, la presion del rodillo y la reologia del recubrimiento,
basicamente esta variable es controlada mediante la variacion de las presiones en el

rodillo aplicador.

La temperatura de horneo es muy importante ya que la reaccion de copolimerizacion y
la adhesividad del recubrimiento se favorecen al elevar la temperatura del sistema, la
resina y el copolimero realizan el vinculo cruzado a una temperatura de activacion, la
cual es coincidente con el punto de evaporacion del solvente, esto en conjunto con la
expansion de la lamina, la cual abre el grano de la hoja y permite que el recubrimiento

penetre entre sus poros, al enfriar el poro se cierra y aprisiona al recubrimiento.

Es requisito que la temperatura promedio de calentamiento del tinel de secado (horno)
sea constante por entre 10 a 12 minutos, para esto es necesario evaluar periddicamente
(de seis a doce meses) el comportamiento del horno, es comun entre los fabricantes de
recubrimiento prestar este servicio mediante un software de evaluacion llamado

DATAPAQ.
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A la salida del horno, se hacen pruebas de evaluacion al recubrimiento, pruebas de

flexibilidad, resistencia quimica, exposiciéon de metal y flexibilidad, pruebas que se

encuentran establecidas en métodos normalizados, como en ASTM D-1200-94
(viscosidad), ASTM D-1212-91 (peso de pelicula), ASTM D-4145-83 (flexibilidad),
ASTM D-3359-90 (adherencia).

Problemas que se pueden presentar en el barnizado:

a)

b)

c)

Falta de mojabilidad, es decir, cuando la pelicula de barniz recubre sin

continuidad la superficie de la hojalata.

En general se debe a alguna condicion critica en barniz de elevada tension
superficial, (en cuya formula entran disolventes polares como acetonas y

alcoholes).

A veces ocurre, con hojalata almacenada durante algin tiempo (empaquetada),
con frecuencia esta falta de mojabilidad desaparece deshaciendo el empaque y

dejando serenar en ambiente seco o pasando la hoja por el horno.

Oyillo, o retracciones de barniz mas o menos redondas, y de pequefio diametro (1

a 3 mm, por ejemplo).

Casi siempre se deben al empleo de barniz envejecido, a disolventes
inadecuados, o al polvo, suciedad u otras contaminaciones (polvo del ambiente,

carbonilla de los horno, etc., que se deposita sobre la superficie de la hojalata.

También puede ser debido a una concentracion excesiva de aceite en algunas

zonas de la superficie de la hojalata.

La adherencia de los barnices, estd influida por tres factores:
Barniz adecuado y en buenas condiciones
Abrasiones debidas al manejo (pérdidas de adherencia en esas zonas)

Pasivado
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Todos los pasivazos dan una adherencia satisfactoria para la mayor parte de las
aplicaciones, pero en algunos casos, cuando la aplicacion de pasivado no es
correcta, al calentar la hoja durante el proceso de curado, esta tiende a ponerse
amarillenta y pudiera causar, ademdas de mal aspecto baja adherencia o inclusive,

causar un fallo a la flexibilidad.
La tabla 18-A Presenta los usos tipicos del estafiado para diferentes conservas,
sin duda, la aplicacion de un recubrimiento puede reducir el revestimiento de

estano.

Cuadro 22-A Usos de envases y recubrimientos

Estafio Ib/CB Uso de envases
EE 0.25 Se utiliza con recubrimiento para alimentos, como chiles, maiz pozolero.
EE 0.1252a0.25 Se utiliza para esmaltes y en caso de recubrimientos base solvente se utiliza con
recubrimiento epoxi fenolico, se utiliza para componentes, fondos y boquillas.
EE Dif 0.50/0.125 Para algunas frutas en almibar como durazno, mango Manila y pifia, en caso de que el
cliente lo pida con recubrimiento se utiliza EE 0.25.
EE Dif 0.50/0.125 Envase con recubrimiento interior blanco sanitario para tomatillo y mango petacén.

El troquelado.

El troquelado es una operacion de corte y dobles de hojas en forma de tira o de hoja
completa, este corte se realiza por medio de la accidon de un esfuerzo cortante

tangencial proveido por un brazo movido por un motor.

El troquel esta formado por un punzoén y una matriz, los cuales le dan forma a las
piezas a troquelar, de igual manera los defectos en estas piezas estan dados por

defectos en los herramentales.

Un residuo de una pieza fracturada (rebaba), puede incrustarse entre los angulos de
la matriz o el punzon y causar una deformacion en la tapa troquelada, de igual forma
una fractura en alguno de los herramentales, un mal centrado, o un ajuste mal

realizado puede producir una tapa defectuosa.

Cabe mencionar que el disefio y el ajuste de los herramentales debe ser conducido
en funcioén de un rango del calibre de la hoja a troquelar, se han desarrollado reglas

para el disefio de estos herramentales, de las cuales se destaca que los didmetros y
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radios tanto del punzén como de la matriz son funcion del didmetro de referencia del
chuck como de la altura minima de troquelado que se establece a partir de la

profundidad de countersink.

Cuadro 23-A Variables de un fondo sanitario

A = Diametro total

B = Profundidad de countersink
C = Diametro de Chuck

D = Apertura de rizo

E = Altura de rizo

El espesor de la hoja es critico para el ajuste de los herramentales que formaran el
fondo, algunas empacadoras llenan hasta rasar el envase con chiles enteros con

patas, el fondo sirve como una cuchilla para despatar los chiles de encima.

Compuesto sellador. Son dispersiones de hules sintéticos, resinas, antioxidantes, etc.

en solventes o solucidn acuosa amoniacal.

Una vez aplicados, luego del secado correspondiente, constituyen una junta que

sella el engargolado del fondo o de la tapa con el cuerpo del envase.
Existen diferentes clases de compuesto de acuerdo con el uso al que se van a
destinar los envases. Estos compuestos deben ser inertes, no deben aportar sabor ni

olor, no deben ser toxicos y deben ser estables al proceso de esterilizacion.

El formado de cilindro.

El proceso de formado de cilindro se realiza en maquinas de electro soldado que estan

conformadas de varias etapas:
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1. Alimentador
Flexador
Conveyor

Feeder

Guia “Z”
Alambre de cobre

Rondanas de soldado

e A R B

Corona

El alimentador como su nombre lo dice alimenta, la hoja cortada a la maquina
soldadora, es importante en esta etapa la orientacion de la rebaba con el fin de evitar

atorones en la linea tanto en el proceso de soldadura como en los procesos siguientes.

El flexador lo que hace es hacer que la hoja se forme en cilindro, en esta etapa el
operador de la maquina soldadora verifica que el flexado no sea excesivo ni tampoco

corto para asegurar que el traslapado y el soldado no se vean afectados en su calidad.

El conveyor alimenta la hoja flexada a lo largo de la guia “Z” para que el cruzado sea

adecuado y sincronizado para la siguiente etapa.

El feeder alimenta el cuerpo cruzado a los electrodos giratorios (Rondanas) a lo largo de

la guia “Z” manteniendo el traslape fijo.

La guia “Z” tiene como funcién mantener constante el traslape durante el transcurso

previo al soldado.

El alambre de cobre tiene la funcidon primaria de transferir movimiento a la rondana
inferior (en algunos casos, sistemas antiguos de soldado, a la rondana superior también),
ya que esta no tiene movimiento autéonomo, el alambre a su vez es un agente de
limpieza, ya que al generarse el paso de la corriente en las rondanas, se forma un campo
magnético que hace que el estafio migre de la hoja de cuerpo al alambre y no quede este

adherido a la rondana.
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Las rondanas transfieren la corriente eléctrica al cilindro punto por punto a lo largo
cuerpo produciendo la costura lateral del cilindro por medio de un proceso de
calentamiento por induccién eléctrica haciendo que la temperatura de soldado alcance la

temperatura de fusion del acero estaiado.

La corona es la parte final del proceso de soldadura, su funcion es de asegurar que el
traslape sea constante a lo largo de la costura, ya que la hoja tiende a abrirse debido a la
memoria del material, esto puede causar variaciones en el 4rea de soldadura y afectar la

calidad de la misma.

Existen tres tipos de soldadura, de tipo mariposa que produce la soldadura con un
traslape entre 3 a 4 mm, la soldadura tipo wima de 0.8 a 1 mm y la tipo super wima que

va de 0.4 a 0.6 mm de grueso de traslape.

El doble cierre.

Envase hermético: Recipiente metalico de cierre hermético que asegura la
conservacion del producto, capaz de resistir procesos de esterilizacion e impide la

alteracion de éste por agentes externos.

El doble cierre asegura, si este es bien realizado, un cierre hermético. Para ser
herméticos, estos cierres deberan ser mecanicamente correctos y cualquier hueco en los

mismos debera ser apropiadamente cubierto con el compuesto sellador requerido.

El doble cierre se forma entrecruzando y planchando mecénicamente el rizo del fondo y
la pestafia del cuerpo del envase. Comercialmente los engargolados son formados
mecanicamente por una maquina cerradora. La maquina cerradora puede ser automatica

0 semi automatica con una o mas estaciones de cierre.

El doble cierre se forma en dos operaciones, de ahi su nombre, cada estacion de la
cerradora tiene un plato opresor, un mandril engargolador (chuck) y por lo menos una

carretilla de primera y una de segunda operacion.
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El plato elevador o plato base, controla la presion de engargolado, soporta el cuerpo del
envase y el ajuste adecuado del chuck mantiene el fondo colocado adecuadamente sobre

el cuerpo del envase.

Primera operacion
El rizo del fondo es ensamblado (doblado, enganchado, entrelazado) con la pestafia del
cuerpo del envase. El verdadero ensamblado se realiza por una carretilla con un

contorno especialmente disefiado (perfil).

Es de gran importancia que la primera operacion este correctamente formada. No hay
manera de compensar o corregir una primera operacion defectuosa durante los pasos

siguientes del engargolado.

Existe una relacion entre perfil de carretillas y espesores de fondo y cuerpo, la

combinacion adecuada marcada por la experiencia logra el sistema adecuado de cierre.

Un cierre adecuado sera si se cumple las siguientes condiciones:
1. La altura correcta del pin de calibracion; es la altura que debe haber entre
el borde inferior del chuck y la superficie del plato elevador.
2. Una presion correcta del plato elevador.
3. Una alineacion correcta entre las carretillas cerradoras y el chuck.

4. Un ajuste correcto de la primera operacion.

Una vez que se termina el cierre de primera operacion, la carretilla de primera operacion

se retrae y ya no hace contacto con la tapa del envase.

Segunda operacion
La carretilla de segunda operacion tiene un perfil diferente que la carretilla de primera
operacion. Es mds plano en contorno y cuando entra en contacto con la tapa alisa y

comprime el material del doble cierre.

El grado de ajuste del doble cierre es funcion del ajuste de la carretilla de segunda

operacion (su perfil y condicion).
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La carretilla de segunda operacion se ajusta facilmente para apretar el doble cierre
terminado. Si los perfiles no son correctos o si las carretillas estan excesivamente

gastadas, no se puede lograr la estructura y ajuste deseados en el sello.

La estructura del envase y sus caracteristicas tiene un papel muy importante en la

formacion del doble cierre por lo que se describen a continuacion.

Pestafia del cuerpo.
La pestafia del cuerpo es la orilla del cilindro que se encuentra hacia fuera para producir

un reborde o pestana. Eventualmente este llega a ser el gancho del cuerpo.

Rizo de la tapa.
El rizo de la tapa, estd disefiado para proveer suficiente metal asi como contorno

apropiado para proporcionar la alimentacion fécil de las tapas a la cerradora.

El rizo de la tapa forma el gancho de la tapa y es el area donde se aplica el compuesto

sellador.

Profundidad de countersink
La profundidad de countersink, es la distancia que se mide desde el extremo superior

del doble cierre hasta el panel de la tapa.

Grueso de segunda operacion.
El grueso de segunda operacion es la dimension maxima medida perpendicular a las
capas de material en el cierre, grueso de la segunda operacion estd determinado por la

siguiente relacion:

Tres espesores de fondo + dos espesores de cuerpo + 0.006”

Es necesario enfatizar que solo es una indicacidon de ajuste no una especificacion.

Altura de segunda operacion

La altura de segunda operacion, es la dimensiéon maxima de un cierre paralelamente a

los dobleces del cuello.
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Ganchos de cuerpo y tapa
Un gancho de cuerpo, cuyo origen ya se menciond, es la pestafia del cuerpo. El gancho
de la tapa que se form¢ del rizo de la tapa durante la operacion de doble cierre, estas os

estructuras se entrelazan entre si formando el doble cierre.

Traslape

El traslape es el grado de sobre posicion entre el gancho de cuerpo y el gancho de tapa

Conjuncion

Es el doble cierre en el punto donde se sold6 la costura lateral del envase.
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Anexo B: Lista maestra de documentos

Cuadro 24-B Lista maestra

Anexo

Identificacion

Descripcion

Fecha de emision

Control de Calidad

G-GC-MN-01-00 Manual de calidad 12/08/07
0C5.4.1 Objetivos de calidad

EPCCO1 Distribucion de hojalata

EPCCO02 Manual de especificaciones

EPCCO03 Especificaciones de proceso litografico

EPCC04 Especificaciones de barnices y compuestos

EPCCO05 Catalogo de atributos

EPCCO06 Manual de materia prima nov-07
EPCCO07 Especificaciones para clientes

G-GC-PG-01-00 Procedimiento para elaborar procedimientos 12/08/07
G-GC-PG-02-00 Control de documentos 22/11/07
G-GC-PG-03-00 Control de registros 29/10/07
G-GC-PG-04-00 Auditorias de calidad 12/08/07
G-GC-PG-05-00 Producto no conforme 12/08/07
G-GC-PG-06-00 Acciones correctivas 12/08/07
G-GC-PG-07-00 Acciones preventivas 12/08/07
FL7.5.1-8 Control de calidad

FL7.6 Control de los dispositivos de seguimiento y medicién

IT7.5.1CC01 Resis. punt. asa lata alcoholera 22/08/07
IT7.5.1CC02 Método de pruebas cubeta ONU

IT7.5.1CC03 Inspeccion cubeta 191 29/08/07
IT7.5.1CC04 Resis. punt. asa 41 flex 22/08/07
IT7.5.1CC05 Inspeccién de hojalata al recibo 08/09/07
IT7.5.1CC06 Inspeccion de corte de hojalata 08/09/07
IT7.5.1CC07 Medicion de la rebaba 08/09/07
1T7.5.1CC08 Aplicacién de recubrimientos 08/09/07
IT7.5.1CC09 Preparacion de sulfato de cobre 10/09/07
IT7.5.1CC10 Inspeccién litogréfica 10/09/07
IT75.1CC11 Inspeccion troqueles TP 11/09/07
IT7.5.1CC12 Inspeccion tapa de cubeta 11/09/07
IT7.5.1CC13 Evaluacién de ganchos 13/09/07
IT7.5.1CC14 Preparacién de compuesto de reparacion 05/10/07
IT7.5.1CC15 Prueba de hermeticidad de cubeta de lamina 13/09/07
IT7.5.1CC16 Rutina de inspeccion troqueles 13/09/07
IT7.5.1CC17 Rutina de inspeccidn lineas automaticas 13/09/07
IT7.5.1CC18 Rutina de inspeccidn litografia

IT7.5.1CC19 Rutina de inspeccion corte de hojalata

IT7.5.1CC20 Inspeccion troqueles PS 13/09/07
IT7.51CC21 Hermeticidad y prueba de caida bote industrial 13/09/07
IT7.5.1CC22 Inspeccion troquelado de fondo de cubeta 14/09/07
IT7.5.1CC23 Determinacion de sélidos 15/09/07
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IT7.5.1CC24 Diémetro de taco 15/09/07
IT7.5.1CC25 Inspeccion de orificio flex Jr. 15/09/07
IT7.5.1CC26 Inspeccion de costura lateral grafada 04/01/07
IT7.5.1CC27 Dimensiones de plantilla 04/10/07
IT7.5.1CC28 Desgarre de costura lateral 04/10/07
IT7.5.1CC29 Inspeccion de polvo de costura lateral 05/10/07
IT7.5.1CC30 Prucba de balin 05/10/07
IT7.5.1CC31 Probadora neumética 08/10/07
IT7.5.1CC32 Paletizadores 08/10/07
IT7.5.1CC33 Inspeccion en cerradora de fondo y boquilla 08/10/07
IT7.5.1CC34 Aplicacion de recubrimientos por barra 08/10/07
IT7.5.1CC35 Alto proceso a recubrimientos industriales 10/10/07
IT7.5.1CC36 Peso de compuesto 10/10/07
IT7.5.1CC37 Fondos en 2 pulgadas 11/10/07
IT7.5.1CC38 Aplicacion de penetrante 11/10/07
IT7.5.1CC39 Exposicién de metal con CuSO, 11/10/07
IT7.5.1CC40 Inspeccion de alambre galvanizado al recibo 12/11/07
IT7.5.1CC41 Inspeccioén botdn chavacote 19/11/07
IT7.5.1CC42 Pasivado 03/01/08
IT7.5.1CC43 Ondulado 07/01/08
IT7.5.1CC44 Determinacidn de estafio 07/01/08
IT7.5.1CC45 Inspeccion en linea de bote cuadrado 23/01/08
IT7.5.1CC46 Inspeccion en linea de envase sanitario
IT7.5.1CC47 Determinacién de didmetro de taco
IT7.5.1CC48 Inspeccion en la recepcidn de materias primas

Mantenimiento
FL6.3 Mantenimiento correctivo dic-07
IT6.3MTO01 Instructivo de operacion de ajuste de chuck
IT6.3MTO02 Instructivo de operacion de ajuste de carretillas
IT6.3MTO03 Instructivo de operacion de ajuste de cordonadora
IT6.3MT04 Instructivo de operacion de ajuste de pestafiadora
IT6.3MTO05 Instructivo de operacion de ajuste de punzon
IT6.3MTO06 Instructivo de operacién de ajuste de matriz
IT6.3MTO7 Instructivo de operacion de ajuste de rizadora
IT6.3MT09 Instructivo de operacion de ajuste bésico a cabezales de soldadura

Compras
FL7.4 Compras dic-07
FL7.4-1 Recepcidon de materiales dic-07
FL7.4-2 Fletes dic-07
IT7.5.1PR53 Instructivo de operacioén de almacén general

Produccion
FL7.5.1 Elaboracion del producto dic-07
FL7.5.1-1 Hojalata dic-07
FL7.5.1-2 Litografia
FL7.5.1-3 Troqueles
FL7.5.1-4 Ensamble dic-07
FL7.5.1-5 Cubeta dic-07
FL7.5.1-6 Preprensa digital dic-07
FL7.5.1-7 Control de desperdicio dic-07
IT7.5.1PR02 Instructivo de operacion de cortadora de rollo
IT7.5.1PR03 Instructivo de operacion de cizallas manuales
IT7.5.1PR04 Instructivo de operacion de parafinadora
IT7.5.1PR05 Instructivo de operacion de supervision hojalata
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IT7.5.1PR06 Instructivo de operacion de troqueles automaticos
IT7.5.1PRO7 Instructivo de operacion de troqueles manuales
IT7.5.1PR08 Instructivo de operacion de engomadoras de fondo
IT7.5.1PR09 Instructivo de operacién de engomadoras de boquilla TTP
IT7.5.1PR10 Instructivo de operacién de engomado de fondo cuadrado
IT7.5.1PR11 Instructivo de operacion de horno chino

IT7.5.1PR12 Instructivo de operacion de troquelado de tapa de cubeta
IT7.5.1PR13 Instructivo de operacion de engomado de tapa de cubeta
IT7.5.1PR14 Instructivo de operacién de engomado de fondo de cubeta
IT7.5.1PR15 Instructivo de operacion de empaque fondo sanitario
IT7.5.1PR16 Instructivo de operacion de rebordeado tapa bote cuadrado
IT7.5.1PR17 Instructivo de operacion de punteadora

IT7.5.1PR18 Instructivo de operacion de supervision troqueles
IT7.5.1PR19 Instructivo de operacioén de barnizadora

IT7.5.1PR20 Instructivo de operacién de horno Inghor

IT7.5.1PR21 Instructivo de operacion de prensas Hoe

IT7.5.1PR22 Instructivo de operacion de barnizadora Wagner
IT7.5.1PR23 Instructivo de operacion de barnizadora Eliott
IT7.5.1PR24 Instructivo de operacién de horno Agisa

IT7.5.1PR25 Instructivo de operacion de supervision Litografia
IT7.5.1PR26 Instructivo de operacioén de control de placas
IT7.5.1PR27 Instructivo de operacioén de almacén de tintas
IT7.5.1PR28 Instructivo de operacion de cizallas

IT7.5.1PR29 Instructivo de operacion de formadora grafado
IT7.5.1PR30 Instructivo de operacion de formadora FAEL
IT7.5.1PR31 Instructivo de operacién de formadora VAAK
IT7.5.1PR32 Instructivo de operacion de aplicador de polvo
IT7.5.1PR33 Instructivo de operacioén de horno Frei Ag

IT7.5.1PR34 Instructivo de operacion de pestafiadoras

IT7.5.1PR35 Instructivo de operacion de acordonadora

IT7.5.1PR36 Instructivo de operacion de cerradoras

IT7.5.1PR37 Instructivo de operacion de probadoras

IT7.5.1PR38 Instructivo de operacion de etiquetadora

IT7.5.1PR39 Instructivo de operacion de paletizador

IT7.5.1PR40 Instructivo de operacion de arranque y paro de linea
IT7.5.1PR41 Instructivo de operacion de supervision lineas de ensamble
IT7.5.1PR42 Instructivo de operacién de formadora manual
IT7.5.1PR43 Instructivo de operacioén de expansor cubeta
IT7.5.1PR44 Instructivo de operacion de expansor bote cuadrado
IT7.5.1PR45 Instructivo de operacion de pestafiadora bote cuadrado
IT7.5.1PR46 Instructivo de operacion de cerradora manual
IT7.5.1PR47 Instructivo de operacioén de colocadora de asa
IT7.5.1PR48 Instructivo de operacioén de chavacoteadora

IT7.5.1PR49 Instructivo de operacién de probadora Bonfiglioli
IT7.5.1PR50 Instructivo de operacion de probadora manual
IT7.5.1PR51 Instructivo de operacion de paletizado bote cuadrado
IT7.5.1PR52 Instructivo de operacion de supervision lineas de cubeta y bote cuad.
IT7.5.1PR53 Instructivo de empaque y etiquetado
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Anexo C: Dispositivos para control de variables criticas

Los siguientes son algunos de los dispositivos que se sugieren para el control de las

variables determinadas.

BBG-600-2HDH Dispositivo para determinar dimensiones de plantilla y descuadre.

Plug diameter gauge, dispositivo desarrollado para determinar el diametro interior del

€nvase.
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FWG-4000M Dispositivo para determinar longitud de pestaiia.

BHF-2000 dispositivo para determinar la altura de envases, dimensiones de pestafia y

profundidad de cordones
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Hojalata Electrolitica. Banda de bajo contenido en carbono, sobre la

que se deposita, electroliticamente, en continuo y por ambas caras, una

capa de estafio.

Hojalata Electrolitica con estafio diferencial: Hojalata en la que una de

sus caras presenta un recubrimiento de mayor espesor que la otra.

Simple reduccion: Término que designa la hojalata en la cual la base de

acero se ha reducido al espesor deseado por laminacion en frio y,

posteriormente, es recocido y temperado.

Doble reduccion: Término que designa la hojalata en la cual la base de

acero se somete a una segunda reducciéon importante después del

recocido.

Hojalata de Primera: Conjunto de hojas aceptadas en la linea de

inspeccion. En condiciones normales de almacenamiento, toda la

superficie debe ser apta para el recubrimiento y la impresion y no debe

presentar ninguno de los defectos siguientes:

a) Agujeros.

b) Espesores fuera de tolerancia especificada.

c) Defectos superficiales que hagan que el material no pueda utilizarse
para el fin previsto.

d) Dafios y defectos de forma que hagan que el material no pueda
utilizarse para el fin previsto.

Recocido en Campana (BA): Recocido de las bandas laminadas en frio

que se aplica estando estas enrolladas en forma de bobinas cerradas, en

una atmosfera inerte y con un ciclo tiempo/temperatura determinado.

Recocido en Continuo (CA): Recocido de las bandas laminadas en frio

que se aplica estando éstas desenrolladas y bajo una atmosfera inerte.

Envase esmaltado: Recipiente cuyas superficies interna, externa o

ambas, estan recubiertas con esmalte.

Envase litografiado: Recipiente cuya superficie exterior esta

litografiada segtin acuerdo entre fabricante y comprador.
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

22.

Litografiado: Proceso de impresion indirecto aplicado a hojas de metal
que permite una calidad de impresion en un tiempo medio para altos
volimenes de produccion.

Envase hermético: Recipiente metalico de cierre hermético que asegura
la conservacion del producto, capaz de resistir proceso de esterilizacion e
impide la alteracion de éste por agentes externos.

Envase comercial: Recipiente cuya capacidad es menora 19 L.

Cubeta: Recipiente cuya capacidad esta comprendida desde 19 L hasta
49 L.

Biddn: Recipiente cuya capacidad esta comprendida desde 5 L hasta 50
L.

Tambor: Recipiente cuya capacidad esta comprendida desde 57 L hasta
208 L.

Envase de tres piezas: Recipiente fabricado a partir de tres componentes
principales, cuerpo, fondo y tapa.

Recubrimiento: Material aplicado en la superficie interna o externa del
envase, que queda como elemento de cobertura.

Barniz: Solucion o fluido generalmente transparente o translticido, que
al extenderse sobre un superficie en forma de pelicula delgada que seca
por evaporacion de sus ingredientes o bien en parte por evaporacion y en
parte por oxidacion o reaccion quimica, produce un revestimiento
protector completo.

Co-Polimerizacion: Por copolimerizacion se entiende la polimerizacion
conjunta de dos o varios mondémeros, por lo que la macromolécula del
copolimero obtenido con tiene como unidades estructurales los
mondmeros participantes.

Compuesto sellador: Material organico que se coloca en ¢l canal de las
tapas y fondos de los envases y ayuda a efectuar un cierre hermético;
debe ser inocuo, no ceder sus componentes, no ceder sabores ni olores
extrafos.

Fuga: Escape o pérdida de un liquido o un gas debido a cualquier falla
en la hermeticidad del envase.

Tapa: Elemento que generalmente se encuentra en uno de los extremos

del envase, que puede ser el extremo en si; sus funciones principales son
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24.

25.

26.

27.

28.

29.

30.

31.

32.

33.

34.

35.

Glosario

la apertura y el cierre del envase. Puede tener semicortes o aditamentos
que faciliten su apertura.

Fondo: parte inferior del envase que puede fijarse al cuerpo del envase o
conformarse conjuntamente con el cuerpo.

Pestafia del cuerpo: Reborde anular en forma de acampanada hacia
fuera de los extremos del cuerpo del envase.

Pestafia de fondo o tapa (Rizo): Reborde anular de forma acampanada
del fondo o tapa del envase.

Doble cierre: Union obtenida por engargolado o a traslape de la tapa y
fondo al cuerpo del envase; puede ser soldado o no y puede intercalarse
un compuesto sellador para asegurar su hermeticidad.

Primera Operacion: Es aquél en el que los elementos del cierre aun no
obtienen su posicion definitiva.

Segunda Operacion: Es aquel en el cual los elementos del cierre,
obtienen su posicion definitiva segun la operacion del engargolado.
Cordon: Ondulacion de relieve que se hace en el cuerpo del envase para
proporcionarle mayor resistencia a éste.

Costura lateral: Parte donde se unen los bordes del cuerpo del envase
que puede ser engargolada o superpuesta.

Refuerzo estructural de tapa y fondo: Modificacion de forma
estampada conformada en las tapas y fondos de los envases para
aumentar su resistencia mecanica.

Altura nominal: Dimension del envase abierto, medida desde el fondo
cerrado hasta la pestaiia del extremo opuesto, aiin no engargolado.
Diametro nominal: Diametro maximo del envase, medido por la parte
externa del engargolado del cuerpo a los extremos.

Rebaba: Material desplazado fuera del plano de la superficie de la hoja,
debida a la accion de cizalla.

Pin de Calibracion: Barra de metal usualmente de 1/8” de diametro que
se utiliza para estandarizar alturas de piezas troqueladas y/o

ensambladas.
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