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INTRODUCCION

Debido a la situacidn actbual que wive nuestro pais, ¥ 2 las
alzas constantes de precio que sufren tolos los productos es de —

ortancia cuidar todus log aspectcs econdmicos gue nos -~

vital i
lleven o conduzcan de unw manera clara y objetiva al buen control

del envase gue se raciba en teodas lasg plantas.

En néxico, la Indusiria refresguers tiensz cnorumes pérdidas

ido & que ewizte -

por concecto de rutura del envase de vidrio dst
unz deticiente especificacidn de contrsd dz calidad y por guz la

manipulacidn del envuge dc vidric duranie su vida util es inade--—

cuaca.
Azzndiendo & lzs L.razc .eristicas -
1 de¢ envasc, ol ob.livo 2 cmic -
a -

factores jue inflyuyen sobre las caracteristicsns de resistoncia

vidrio, 2les suil 5 fzct [ :CTER
uso, Asi eoio

de un

mane jo apropiado.

Otro propdsito eg el de mencionsr loc ndéiolios de prueba gue

del envage de vidriu

ayuden a predecir el comport



I. G ENERALIDADES )

NATURALEZA DEL VIDRIO

En esta seccibn, se hace una descripeidn breve de su -
naturaleza fisica, estructura fundamental y composicidn biasi-

ca.

El vidrio fundido se comporta como un liguido. Las --

moléculas se mueven libremente permitiende @1 flujo del mismo.

Al enfriarse sus moléculas pierden movimiento tendien-
do a orientarse, pero cuando el vidrio alcanza la rigidez las
moiéculas quedan fijas, en forma desordenada preoduciendo un ==
58lido amorfo sin cristalizacidn, a diferencia de los s8li--
dos cristalinos gue conservan el arreglo perfecto y definido-

de sus moléculas.

Este comportamiento gueda de manifiesto observando el-
espectro de difraccidn, que muestra una distribucidn molecu--

lar mis parecida a los liquidos gue a los sBlidos.

Al observar'que su reblandecimiento es en forma conti-
nua s8in notar ningin cambio brusco del pasec s8lideo a liquido,

se concluye gque carece de unpunto de fusidn definido.

De lo anterior, se toma la idea para definir en forma-

global al “"vidrie", como un producto inorganico de fusidn gue



ha sido enfriado a una condicibn rigida sin cristalizacibn --

de punto de fusidn no definido y de viscosidad elevada.

En la figura I, s¢ muesStra gue los Atomos gue compohen
al vidrio forman una estructura reticular al azar rigida y --
tridimensional, constituida por tetraedros formados por un -~-—
dtomo de silicio y cuatro de oxigeno, donde cada dtomo de oxi
geno es compartido por dos &tomos de silicio y cada dtomo de-—
silicio por cwmatre fStomos de oxligeno.

En la composiciBbn basiza del vidrio, participan adczns
los iones met8licos gue se alojan en los espacios libkres que-
posee la estructura del S$i02, donde remueven uniones de oxige

no y la tornan menos rigida.



® Silice

O Oxigeno

e‘ I8n Metdlico

Fig. 1 Estructura Fundamental del vidrio.




COMPOSICION DEL vIDRIO DESTINADO A LA FABRICACION DE ENVASES-

PARA ALIMENTOS

El tipo de vidrio comGnmente utilizado en la fabrica--
cidn de envases para alimentos y bebidas es el vidrio de sili
cato S8dico Cilcico (vidrio "Soda - Cal"), cuya composicidn -

oscila dentro de los limites indicados en la Tabla 1.

TA BL A 1.

COMPOSICTON DEL vIDRIO SODA - CAL TNCOLORC USADO EN LA FABRTI-

CACION DE BOTELLAS Y FRASCOS.

Componente Limite de la composi Composicidn
cidn (% en peso) Promedio
Si02 69 - 75 72.0
NaZO 12 - 18 15.0
}
i Cao 6 - 14 10.0
" Mgo 0 -6 1.5
n1203 1 - 2.5 1.9
- 1.5
KZO 0 3
- .5
BZOJ 0 1 0
Bao - 0.2
0.2
0,

Como se puede apreciar, el componente fundamental en-

la fabricacidn del vidrio, es la silice (Si02). Este compues




to por si solo puede transformarse en vidrio de propiedades -
extraordirarias, gque lo hacen particularmente Gtil por su insg
lubilidad, permeakilidad, a los rayos ultravioleta, resisten=
cia al choque térmico y al rayado. Las propiedades resultan-~

tes son magnificas pero adolecen del defecto de requerir toem=

peraturas de fusidn del orden de los 1800° ¢, no siendo por -
lo tanto econdmico su empleo, salvo gue se agreguen Oxidos --
fundentes, como el b6xido de sodio (NaZO),provisto principal-~

mente por carbonato de sodio.

De la mezcla de fusifn de arena y soda surge un  pro--

’ . .
ducto de naturaleza vitrea pero con una marcada solubilidad.

Para contrarrestar la solubilidad se incorporan compues
tos dernominados estabilizadores, de los cuales el mds comin -
as el Sxido de calcio (CaO), provisto por la calcita en sus -

distintas variedades, piledra caliza, mérmol, etc.

En general, podews decir que cuanto mds alto es el por-
centaje de silicio tanto mds conserva sus caracteristicas pro

pias pero tanto o dificil es de fundir, cuanto mis alto es-

el contenido de Sodio, tanto mis facil es de fundir, pero un-
tanto mids soluble. Respecto al calcio también debe estar en-
tre limites precisos para conferir al vidrio la maxima durabi

lidad con el menor riesgo de desvitrificacidn.



Ademas del Si0O Naoz, €a0, que son los componentes -

27
fundamentales de los vidrios Soda - Cal, se encuentran los ~=
que en la prdctica se lncorperan, ya sea para mejorar sus -—--

propiedades o para facilitar el proceso de fundicidn y elabo-

racibn.

Asi tencmos que el dxido de aluminio (1\14,03), le da
al vidrio mayor resistencia quimica, mayor resistencia mecani

ca, mayor viscosidad y mayor estabilidad en la fabricacifnj-

el anhidride de boro (5203.\,

damiento y trabajo: el bxzido de potasio (K,0), que mejora la-

jue abate la temperatuxa de ablan

resistencia quimica, v otros que ayudan al procesc de elakora
cidn, fundicidn, afipacidn, etc., cone lo son el fluor (F)} --—
incerporado como fluorita; anhidride sulfdrico (SOE), como sal
fato de sodio, bario o calcio; &xido arsénico (As203), incor—

porado como tal.

Tenemos ademds que 1os envases para alimentos pueden —
ser incoloros como los antes mencionados, o bien coloreados -

con dxidos metdlicos.

Las substancias colorantes se agregan en pequeias can-—
tidades (menor al 1%), a la mezcla de las materias primas, -—
salvo en el caso de los Oxidos de hierro que por lo comfin en—
tran como impurezas de la arena y de otros minerales. El co

lor final obtenido no depende solamente de la substancia agre



gada, sino tambi&n de las condiciones de fabricacibn (agrega
do de decolorantes, atmﬁsfqra reductora y oxidante, etc.) --
por ejemplo, un vid3rio verde comfin "verde botella", tendrd -
una tonalidad mi&s amarillenta cuanto mfis oxidado est& el hie
rro; un vidrio "verde eamneralda" mostrari mayor absorbancia-
cen el U.W., cuanto mas oxidado esté el cromo. Los vidrios -
color dmbar deben elaborarse en atmbsfera reductora y pueden
tener una tonalidad gque varia del amarillo al rojo segln las

condiciones de la fusibn.

Se han desarrollado t@cnicas en las cuales el coloran
te no se agrega c¢on las materias primas, sino gue se afiade -
en una concentracidn elevada a la composicidn de un vidrio -
base de color intenso el dque, fundido en hornillos especia—-
les se agrega a la cuba a traveés de los canales al vidrio fun
dido con agitacidn zara asegurar la homogencidad. De esta -
manera de un solo horno puecde obtenerse diferentes colores;-
este sistema es indicade para fabricar partidas relativamen-
te pequefas de envases de colores especiales y poco frecuen--

tes.

EREVE DESCRIPICTON DEL PROCESO DE FABRICACION DE UN ENVASE DB

V IDRIO

El proceso de fabricacidn de un envase de vidrio se i-

nicia con la seleccidn correcta de las materias primas para la



formulacidn del vidrio Soda-Cal.

Formulacibn:

Es conocido que la formulacibn para el vidrio Soda - -
Cal, es susceptible a gran variedad de cambios en sus compo=--
nentes y concentraciones para dar origen a una gran diversi--
dad de vidrios. Es por ello preciso hacer notar que las ma--
terias primas utilizadas en la fabricacibn de envases pars --
alimentos, necesitan de un control permanente de calidad para
mantener las formulaciones correctas y detectar posibles con-

taminaciones.

Mezleado:

Elegida la composicidn porcentual que mejor se adapte-
a las necesidades, se inicla la operacibn con la correcta —-
pesada de cada uno de los materiales en proporcidn tal que --
d& el volumen adecuado para cl mezclador disponible, donde se
mezclan y se adicionan de una cierta proporcidn de vidrio ro-
to resultante de los desechos de produccidn, rotura, ete., --
la mezcla asi preparada se manda a un silo determinado para -

alimentacidn del horno de fusidn correspondiente.
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En un horno se efectta la transformacidn de las mate-
rias primas por fusibn y combinaci®dn de las mismas a tempera—
turas que van de 1500 a 1l60C°C, produciendo una masa homogb--

nea gue serd luego moldeada en la miquina formadora.

En el horno, la mezcla do materias primas se incorpora
regularmente desde un costado en le parte superior, y a medi-
da gue va avanzando sobre cl vidrio ya fundido en el que flo
ta, va reaccionando y fundiendo para bomogenizarse luego con-
el resto de la masa fluida, produciendo simult&neamcnte el --—
desprendimiento de las fases de reaccidn gque continfia hasta -
su total desaparicitn. Este periodo de eliminacién de gases-—-
se denomina afinaje, al final del cual el vidrio gqueda libre-

de burbujas homogenizado.

En este estado, la masa de vidrio paga &8l tanque de —--

trabajo sufriendo un primer enfriamiento a menos de 200°C.

Del tangue do trabajo, €l vidrio pasa a los
de acondicionamiento t&érmico los cuales estdn provistos de su
propio sistema de calentamiento para regular gradualmente la-

temperatura de la masa vitrea.

En el extremo de los canales est8 el mecanismo gque —~-—



transforma dicha masa en gotas de peso regular gue alimenta -

sicronizadamente a la miguina de elaboracibn.

Moldeado:

La gota de vidrio cae en el hueco de un primer molde,
donde por un sistema de compresidn se obliga al vidrio a for-
mar la boca del envase, tanto interna como cxterna y de inme-
diato la masa vitrea sufre un proceso de premoldeado. Al mis
mo tiempo el vidrio se ha enfriado parcialmente. El cuerpo -
vitreo asi formado es transferido al molde definitivo donde -
se produce al formado final para completar la operacidn de fa
bricacifn del envase. Esta operacidn se halla complementada-
con un sistema apropiado de enfriamiento, regquemado de boca, -

etc.

Recocido:

El envase asi fabricado pasa un proceso de recocido --
para eliminar las tensiones irregulares provocadas en la ela=-

boracifn. Para cllo se transfierc al horno de recocido o tem

plador.

En este horno, el envase es primero calentado hasta el
Punto en que se eliminan las tensiones. Dicho punto es el de

nominado punto de recocido o "Annealing Point".
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Luego el envase se enfria lentamente hasta adquirir --
suficiente rigidez que impida la formacidn de tensiones resi-
duales. Esta se consigue enfriando por debajo del denominado
punto de tensidn o "Strain Point". A partir de ahf, se acele
ra el enfriamiento para que al salir del horno el envase =--—

pueda ser manipulado durarte la inspeccidn.

Simultineamente &l recocido se aplican tratamientos, -
en la superficie del envase, recubriéndolo con peliculas pro-
tectoras tipo poliaterato o cloruro de Estafo, que incrementan

su resistencia mecdnica.

Inspeccion:

El envase que sale es revisado para detectar los defec
tos visibles, controlarlo en sus dimensionces mediante patro--—
nes con calibre pormalizado y probado en el laboratorioc con -
respecto a capacidad, peso, homogeneidad, grado de recocido,-
resistencia al choque térmico, a la presidn interna, durabili
dad quimica y otros requisitos especiales sue deban cum---—

plir.

Decoracidn:

Algqunos tipos de envases, como agquellos que se usan pa

ra cerveza, aguas gasceosas, leche y bebidas alcohblicas, nece
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sitan la aplicacidn colorida de su etiqueta. El proceso se -
realiza en mﬁéuina automatica que aplica sucesivamente cada -
uno de los colores que forman la etiqueta. Los esmaltes usa-
dos ticnen una composicidbn de vidrio de bajo punto de fusibn-
junto con los pigmentaos gque al fundirse deben dar un color =-
reguerido impediatamente despufis de la aplicacidn de la eti--
queta con estos egmaltes, los envases pasan a través del hor-
no, donde se produce la fusidn del ecmalte y su fijacién, por

el extremo de descarga el cnvase decorado sale frio.
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Los tratamientos de la superficie y su recubrimiento-
con peliculas protectoras se han revelado como el medio mis-
eficaz para incrementar sustancialmente la resistencia mecd-
nica de los envases de vidrio. Los tratamientos gue hasta--
el momento han tenido mayor difusidn son: el tratamiento en -
el extremo caliente, gque consiste en aplicar una capa de 50~
a 100°a, de dxido de estafio (Snoz) u oxido, de titanio ('1‘:102)
a la entrada del horno de recacido, ¥ el tratamiento en el -
extremo frio que consiste en recubrir el envase con una del-
gada pelicula de Evtearato de glicol (200 a 350 mwm G.2Z a 0.~
35 mm) & la salida de dicho horno, en ambos casos se trata
de preservar la superficie original de vidrio y cvitar gue
se incorporen nuecvas fisuras. En muchos cascos se llevan a
cabo los dos tratamientos,ello ha permitido aumentar entre
el 50 v 100% la resistencia al rayado y del 20 al 30% la re-

sistencia al impacto.

Los mBtodos antes descritos son muy efectivos para en
vases No retornables pero para envases retornables su efecti
widad se limita a 3 © 4 viajes como miximoe debide a gue el -
recubrimiento es removido gradualmente por ubrasifn y lavado

sucesivo.

En la actualidad se ha desarrollado un recubrimiento-
pldstico (plasti - shielo ) altamente resistente a los deter-

gentes y a la abrasidn en las lineas de llenado, que tambiBn-
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puede ser usado er 123 envases retorgables. 31 reécubrinienta tiene

Q.23 m de espesor: o perfectamente transpgarente

mantiers ani-

viirioc en caso de ruptura.

)~
o)

de 2% via,es, los envases todavia consarva

nig~

tencia crigiral ad:.4s de ser ligeros.
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FACTORES QUE INFLUYEN FN LA RESISTENCIA MECANICA DE_LOS ENVA-

SES DE VIDRIO

El vidrio tiene propiedades mecinicas que lo aseme—-
jan, por asi decirle a los s8lidos cristalinos, no es dfictil
ni maleable, no sufre deformacibn permanente por accibn de un
esfuerzo sino gue, al alcanzar el limite de resistencia se-——

produce su {ractura.

Tebricamente la resistencia del vidrio se considera su
perior a 1 000,000 Kg/cm27 sin embargo cn la practica, por efec
to del diseno y maneje las formas comunes de vidrio se rompeén-—
bajo tensiones de ruptura aproximadas a 700 Kg/cmz. Cayendo~-
alrededor de 400 Kg/cmz, daspués de haber sido usado por poco-
tiempo. Esta pérdida de resistencia se debe principalmente a
microgrietas (pequefas imperfecciones en la superficie), que-
estin presentes en cualguier articuleo de vidrio y que son agra
vadas por abrasidn v por la accidn atmosffrica. En funcidn a
la resistencia a 1la tengidn y flexibn, los envases retorna---
bles despufs de varios viajes se pueden romper con tan sdlo -

300 Kg/em>.

Entre lag propiedades de los envases de vidrio de ma--
yor interés en la industria alimentaria se cucenta en primer lu
gar la resistencia meclnica, en el caso particular de la ruptu

ra de envases se deben distinguir las causas de disminucién -
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de la resistencia mecdnica.

Las causas de la ruptura se deben a los esfuerzos a -
gue son sometidos los envases durante su utilizacibn en opera
ciones de envasado, durante los transportes vy cl uso final --—
que le proporciona el consumidorx, en las operaciones de lava-
do, llenado, cerrado, esterilizado, embalaje, etc., los enva-
ses se ven sometidos a esfuerzos de diversos tipos como sons-—
de tracci®n, impacto, chogue téznino, etc., 1cs cuales no de

ben sobrepasar la resistencia natural del envase.

Las causas que disminuyen la resistencia mec&nica de-
los envases son las caracte risticas del envase en si, que ha-
cen gue Gste se rompa bajo esfuerzos inferiores a los conside
rados * nomales”, para cada tipo de envase en particular y cu-
va determinacidn sdlo puede efectuarse en forma estadistica,-
tales causas pueden agruparse en cuatro, relacionadas entre -

si y soen: disefio del envase, tensiones residuales, defectos y

La forma geom@trica idealmente mas resistente es la es
férica; la gue mds se le aproxima, dentro de lo realizable en
la prictica, es la cilindrica, Las botellas y frascos son com

binaciones de ambos. En el disefio de envases, deben evitarse
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las secciones en ingulo, quec producen una distribucidn desi--
gual de los esfuerzos; por ejemple, una frasco de seccibn cua
drada o rectangular, 5 un frasco faseteado, serd manos resis;

tente que un cilindrico, un punto de especial importancia es-

la traccidn entre la pared y la hase: debon cvitarse secciones
angulosas, el espesor debe estar homogéneamente distribuido y=-
las tracciones de zonas de mayos ecpesdr a 7onas de menor es—-—
pesor deben ser graduales, el nejor disgefio es siempre aguel ——
que permita que ante un esfucrzo aplicado, las tensiones tem--
porales originadas por el mismo, se distribuyan en la forma =-
mias regular posible, evitando concentraciones localizadas, si-
hay concentracifn local de tensionces en algGn punto y ello --
conicide con un defecta critico en ese punto (una figura en -

la superficie), la probabilidad de la rotura serd mayor.

En lo gue se refiere a espesores, tedDricamente una pa-
red mis gruesa es mas resistente gque una aelgada, en el vidrio
no es asi, dado al tipo de rotura fragil gue presenta, una pa-
red innecesariamente gruesa entrafia mayor dificultad para eli-
minar tensiones permanentes durante la fabricacidn y dificul——

ta la obtencidn de un buen disepo.

De manera que ¢s falsa la creencia de que aumentado el
espesor de la pared se aumenta la resistencia del envase, jus-
tamente la tendencia de la industria vidriera es producir enva

ses cada vez mds ligeros, con parcdes mds delgadas, mantenien-—
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do la misma resistencia y en la mayorfa de los casos mejorfindo

la.

Efcctos del disefio sobre la resistencia al choque t8r-

mico:

La resistencia t8mmica es habilidad de un envase a so-

portar cambios brusces en la b la difercncia de tem

peraturas causan tensiones on la superficic trfia y comprensibn

en la superficie caliente, produciende fractura.

El chogue térmico ocurre en las miguinas lavadoras,--—
durante las operaciones de pastocurizacibn y llenado én calien—
te. Durante los cuales el envase del estado caliente es brus-

camente enfriado, desarrollando esfuerzos de tensifin en la su--

perficie externa que conducen a laxuptura del envase debido a-
las contracciones desiguales producidas por el enfriamiente en

la operacibn.

La grafica (1) da una idea de la rolacidn tedrica en—-
tre el espesor de la pared y la resistencia al chogue t&rmico,

nSkese que la resistencia va on degseconso:  la tenzifin produci-

da en la superficie del envase por rapido enfriamiento, es -
aproximadamente dos veces mayor a la causada por calentamiento
repentino, lo que significa que el incremento miximo en tempe—

ratura que el envace puede soportar es aproximadamente dos ve—
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ces mayor al correspondiente descenso.

El diagrama muestra el caso mis critico, porque la re
sistencia térmica decrcce con el espesor de la pared, en un--
envase grande es generalmente mds vulnerable gque uno pegueho;
la forma del envase, tambifn tiene cfectos importante cn lare

de flexidn causados por

sistencia térmica, porgue los efect
el cambio de temperatura son nuy grandes donde se unen el —--—
cuerpo y la basc; por esta razin los onvases modernos se dise

fian con una curva suave en esta area.

Por lo tanto, la resistencia de un envase puede ser -

mejorada por un diseno cuidadoso.

1.2 Efecto del disefio en la resistencia a_la presibn interna.

La resistencia a la presidn interma es de especial in
terés en los envases quc son destinados a contener bebidas car
bonatadas o productos envasados a presidn asi como, durante —-

las operaciones de pasteurizado para los envases en general.

Un aumento en la temperatura produce incremento cn la-
presidn interna, dado gue a temperaturas altas disminuye la —-—
presibn critica, de tal forma gue el producto de la temperatu-
ra absoluta por la presifn, permanecen més o menos constantes,

en la prdctica se calcula gue 40°C incrementan la presidn de—-
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3.5 a 6.0 Kg/cmz.

La presidn causa sobre las paredes de los envases un
incremento de los esfuerzos de tensidn, dependiendo del espe—
sor de pared, del difimetro del cuerpo, de la distribucién del
vidrio, de la forma del envase y especialmente del disefic del

hombro.

Por lo gque se refiere al espesor de la parcd,pe tiene
que mientras mas pesado es un envase para una capacidad dada,
mayor presion podra soportar, peso este va en detrimiento de-
la resistencia a la presiénque digminuye cuande aumenta el tama-
fio. Un Jdiametro pequefio también favorece a la progildn pero——

facilita la tendencia a caerse.

En la practica, solamente las superficies cilindricas

tienen la resistencia suficiente para soportar la presidn re
gueritz gor las bebidas carbonatadas,

En algunos cases el disefio del hombro puede ayudar a-
incrementar la resistencia a la presibn. Sé ha encontrado --
que (al menos que el perfil sea demasiado plano)} existe un
Grea de esfuerzos de tensibn muy bajos directamente bajo el ~
hombro, - debido a un efecto de fortalecimiento del hombrro, -

comparade a un cilindro simple.

E1l fondo de un envase debe disefiarse con mayor espesor
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que en el cuerpo,debide a que una superficie plana es menos-
resistente a la presibn con respecto a una superficie circu--

lar como es la de su cuerpo,

1.3 Efecto del diseno en la resistencia al impacto,

Usualmente los anvases estin expuestos a impactos repe
tidos hasta que se rompan. Reciben los impactos durante las -
operaciones de llenado, almacenado, durante el transporte don—

de ademas experimenta efectos de vibracidn y choyue.

Cuando un objeto golpec a un envase de vidrio, se desa

rrollan en &ste, esfuerzos de tensidn en varios sitios.

En el momentn de] impacto, en el Grea de contacto, se -
desarrollan esfucrzos denominades de contacto (contact stres--
ses), y esfuerzos de flexidn en la superficie interna del &rea
de contacto. lamui&n se desarmllan esfuerzos llamados de bisa
gra (hinge stresses}, en un area relativamente grande en la --
superficie exterior a alguna distancia del lugar de contacto.-
Los esfuerzos de bisagra se producen porque c¢l cilindre se de-

forma al igural que un cuerpo durante el impacto.

La rotura se debe usualmente a esfuerzos de c¢ontacto o
a sus esfuerzos de bisagra, los esfuerzos de flexibn solamente

producen una rotura a los envases con paredes wmuy delgadas.
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Los esfuerzos de contacto dominan en paredes rfgidas
con pequefias posibilidades de flexionarse, una pared gruesa,—
un difmetro pequeho y un hombro con perfil cuadrado favorce--—

cen el desarrollo de esfuerzos de contacto.

Los esfuerzos de bisagra (hinge-stress), desarrellan-
fortalecimiento que pueden elisticamente deformarse bajo im——
pacto. Una pared delgada,un didmctro grande y hombro con cux
vatura vertical grande, favorecen iluws esfucrvos de bisagra --

{hinge-stress} .

La elevada resistencia al impacto es encontrada cuando
ambos rompimientos tienen la misma posibilidad de ocurrir. Es
te dptime depende &l espesor de la pared y del disefio del hom-
bro. Un hombro bien disenado puede dar mis del 25% de incre--
mento a la resistencia del impacto, comparado con un cilindro-

en linea recta.

Cuando el envase se golpea en un &rea bajo el cuerpo,-
prdxima a la base, la situacidn se vuelve diferente; en este-
respecto la pared siempre estari rigida alli por el espesor de-
la basc, 5i ¢l cuecrpo conserva una lines rocta hasta la bane--
de tal forma que los envases puedan golpearse uno a otro en la
parte infefior, pueden desarrollarse grietas grandes llamadas-
de "mariposa" extendiéndose del lugar del impacto hacia la ha-

se,por ello la curvatura del c¢uerpo debe empezay a una distan-



cia de 10-15 mi. de la base para evitar este fendmeno.

lz _carpe verticale

1.4 Efecto del disefio en Jla resistencin

La carga vertic2l se pone de manifiesto en las opera—

ciones de ¢ do de los eavases y durante el elmuacenariento —

¢on productos una sobre otra.

donde se estiban las ca

Le carz= gqgue se aplicu & las botellas durante dichas -

operaciones estd entre 130 y 300 Hg, pero la resistencis a la

cerge gue ofrecen loc envases ac wllc larso y homoro de buen

disefic es tedriceauente de 5,000 He.

resistencia a la carge vertical

varz i roc.ors deben ser tan

slgnificn e en 1= prictice,




Espesor de lo pased  (mim)
-~

Resistencia al chogque té€rmico

(°c )

Graf ., No. 1
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Esfuerzo de 3isagra

(Hinge Stresses)

|

Esfuerzos de Plegildn..w -wee--mn N

R

Area de gran & \
— asfuerzos de Corntacto

{Conbre Streases)

{{inge Streuses)
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CI[ASIFICACIQN DE DEFLCTOS VISUALES

DEFECTO S V IS S
Ess I 28

COLUMPIO

Consiste en un estiramiento de vi
drio en forma de corddn.

que va de una a otra

de las paredes internas de la bo-
tella.,

T

£1G. No. 4 -a

FILAMENTOS DE VIDPIO

Que consisten en verdaderas plas
de vidrio que sobresalen de la -
pared interior de¢ la botella.

BURBUJAS INTERTORES SUPERF IC IALES
(Fondo falso)

Se trata de porciones extras de
vidrio interne del fondo, gue en
particular se ubican exactamente
bajo la base normal del envase.

F1G, Yo, 4 -c
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REBABAS O PARTICUIAS DE VIDRIO
FUNDIDO SUELTAS

Manifestadas como astillas de vidrio

\‘ de diversos tamafios que se asientan
y/o prolongan hacia el interior del
contenedor.

sI3. Lo, 4 4

SOBRE PRENSADO DE LA CORONA
(GORRO)

Salientes o protuberancias guc ocu
rren en ¢l filo interno o arriba
de la superficie de sellado

FIG. Wo. 4 -e




CLASE II

LABIO ESTRELLADO O REVENTADO

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

FI5. No. b -a

ENVASE GOLPEADO O
CONTUSIONADQ

Resquebrajaduras en el vidrio
en forma de abanico, las cuales
se extienden a manera de ondas
dispersas, a partir de un solo
punto de imbactn,

15, Ko, 5 -b

FRACTURA DEL ENVASE (Grietas)

Ruptura o fractura qgue se extiende
completamente a trav8s de la botella.
FIG. Ko. 5 ~c
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CLA

SE IIX

3%

particulas extranas gue se localizan
plenamente incrustadas on las paredes
del contencdor.

F1G. Ro. & -2

DEPOSTILLADG/ RUPTURA_DEL LABIC DE
L.A_CORONA .

consiste en wna imperfeccidn debida
al rompimiento de un pequedo frag--
mento de una superficie regular dif
rente de otras por su magmituld e im-
portancia FIG. 'o. g -3

SEMILLAS O AMPQLIAS_ SUPFRCICTALES
EXTERNAS

Se manifiestan por la formacidn de ~
burbujas en el vidric, pero no en l1a
superficie interna de la botella.:

FIG. Ho. & -c




CLASE ITI
I 32

GRIBTA DPREL_LABIO: O DEL ENVAGE
{CHECKS)
Que consisten en diminutas grietas
o henchiduras gue ocurren en la —--
superficie de la botella, incluyen
do la parte de la corona o la base
del ehvase.

FIG. Ho. 6 -4

CORONA_INCOMPLETA O DEFORME

Ltontece caanio el labio de la corona
del envase no ha sido bien determina=-
do conforme al perfil del anillo de -
moldeos. e §

IIt. WO, B -u
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CLASE IV

33

#IG. No.7 -a

CUELLO ESTRECHO (Angina)

Consistente en un estrangulamiento

del drea del cuello del envase, cau
sado por un exceso de vidrio o dis
tr ibucidn ipadecuada del mismo.

L_ml

o -~

RBAYA BRILLOSA ¥ SOMBRAS
OPTICAS

Se caracterizan por zonas sombreadas
que se forman por las angulaciones

de las puntas en el fondo de la bote
1la. -

I3, Lol 7 -

&

[

OMDULACION DE LA SILULTA_ DEL

vy

ENVASE (Deformaciones)

Ocurren en botellas gue sin lugar a
dudas han sido malhechas, mostrando
una silueta deformada alejada del -
verdadero disefio de la figura origi
nal del contenedor. -

FIG. Yo. 7 -c




CLASE IV

T4

YASTAGO EN Ln UNION DEL LADRIO DE LA
COROHA {labio vartido)

Desalineamiento e las secciones --
del molde de la corona, lo cual pro
voca la formacidbn de un poegueiio bor
de en la superficic de sellado y/o-
en el drea de la corona.

_ESCARCHA _FXN CUERPQ O CORONA

Caracterizada por una apariencia es—
carchada ya sea en =2l cuerpo o en &l
labio de la corona sobre lLa superfi-
cie de sellado, provecado por una mul

titud de micro fracturas de la super-
ficie.

FIG. Lol Tes

MALA DISTRIBUC ION

Que se manifiestan como una imperfec
cidn en el cuerpo y/o fondo de la ==~
botella, en la cual una frca es mis
delgada y otra mis gruesa.

rIG. ¥o., 7-f
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¥»IG. No. B -2
COSTURAS O ALETAS DE MARCAS DEL
~MOLDY

Aparecen ¢omo salientes o resalta—
mientos en el vidriov de la botella
lo cual afecta adversamente el as—
rFucto del contenedor. )

ARRUGAS SUPERFICTIALES

Que consisten en una serie de pequeios
pliegues o dobleces en la superficie—-
de la botella comdnmente en el cucllo-
0 cuerpo del envase.

153, Ho. B8-v

SEMILLAS O AMPQLLAS

Se muestran cono burbujas ocluidas
dentro del vidric en la superficie
de la botella.

ﬁI"IG .« No, 8-c




CLASE V.
36

MARCAS DIVERSAS {Huella del pistdnl

Se¢ denctan por la apariencin de di--
versos tipos de marcas las cuales —--
van en detrimento del aspecto estéri
co del contenedor., -

FIG. Ko. 8 -d

MOLDES SUCIOS ¥ CORONAS SUCIAS

Acontencen cuando el cuerpo de los
. moldes y los anillos de moldeo de-
las corpnas estin suclios, formando
picaduras y rujoesidades sobre la -~
superficie de? envase.

FIG. o. b ~c

]

PRILLANTEZ O DESGASTE EXCESIVO

se refiere a la formacibdn de una pell
cula de aceite y/o azufre sobre la -
superficie de la botella, generando--
una apariencia azul ahumada, o bien, -
un aspecto de humo blanguecino causado
por el efecto decolorante del dlcali
en la superficic el envase.

¥Ii¢, No, 8 -f
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FIG.No. 8-p

MANCHAS DE ACETTE Y MANCAAS DE COLOR
DISTINTO nL DEL RESTQ DEL_VIDRIO
(VETAS)

Tipificadas por vetas o manchas

que rnamente estin presentes en
el vidrio y que no pueden ser remo-
vidas a través del lavado y/o enjua
gado normal de la botella.




PRODUCCION TOTAL DE ENVASE DE VIDRIO
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1

{

4
TIPO VOLUMEN ARO —
Botella 12 Oz Mo Retormable 196 Millones de pzas. 1387
Cora-Cola 12 Oz.Retornabile 96 Millones de pzas. lag7
Fanta 12 Oz.Retoraable 19.5 Millones de pzas. 1887
Balseca 12 Oz.Rutornable 2.0 Millones dé pzas, 1987
Extra Poma 12 Oz.Retornable 2.7 ¥illones de pzas. 1387
Eriqueta
Azul 12 Oz ,.Rketornable 2.3 Millones de pzas. 1987
Pefiafiel 12 Oz,Retornakle 15% Millones de pzas. 1987
Qiita Pon 12 Oz.Retornable 156 Millones de pzas. 1987
Tipo VOLUMEN (MILLQNES) ANQ.
Betella
Cristalino 12 0z. No Retor
nable 30-35 Enero-Octubre 1988
i !
i Botella
L Verde 12 0z. Ho Retor 8-10 Encro-Octubre 1988

Tabla No.

2
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PRECIO PROMEDIQ DE ENVASE

En cuanto al costo de una botella No retornable,se eg

tima que el costo por unidad es de:

COSTO POR UNIDAD

BOTELLA NO RETORNAHLE 1l2oz. $143.809

Mientras ¢ue una botella retornable se incrementa nota

blemente el valotr & casi 4 vecas el valor de una botella No--

retornable.
Dato
_Ejemplo 15/ agosto/1988 __COSTO_POR UNTDAN,
$ m/n.

BOTELLA RETORMABLE DE COCA COLA 6.350z. $ 339.510
BOTELLA RETORNABLE DE COCA COLA 12 oz. 524.476
BOTELLA RETORNABLE DE COCA COLA 26 oz, 842.087
BOTELLA RETORNABLE DE SPRITE 12 oz, 540.678
BOTELLA RETORNABLE SIN RIVAL 1/2 Lt. 628.671
BOTELLA RETORNABLE ENTRA POMA 12 oz. 510.231
BOTELLA RETORNABLE FANTA 12 oz. 540.675
BOTELLA RETORNABLE ETIQUETA AZUL 12 oz. 556.604
BOTELLA RETORNABLE PERAFIEL BLANCA 1/2 Lt. 540.675
BOTELLA RETORNABLE BALSECA BLANCA 1/2 Lt. 540.686
BOTELLA RETORNABLE PERAFIEL VERDE 1/2 Lt. 505.334

Tabla to. 3
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ITe- Laiedlals ¥ 3

ii.I. Lianejo y cuidado del envase

Los envases deberdn ger fobricadcs, euwpacados y envia-
dos dez la ncjor ionm posivle de tal maners gue el em—
Dague sea iransportado sen sciuro y adecuado para sw -

Todos estos detalles {leberdn ser observados cuidadeosa-

ente en Iz plantz con el dnico objeto Is poier recibir

el envase Le la rmejor| calidad sin que sufra ningin dafio

idensific.cidn del lote de pro-—-—

G 8w snsvorte. L

duccidn ceberd ser nre y visible de tal forma que al

detectar cus riacidn o arorzliz se pueda cong

cer:

ENViiIe,

er. €sc lote.

del envase de vidrio

y exlidud.
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II.2. PLAN DE MUESTREQ

Los planes de miestreo para un lote de envase incluye -

inicialmente 1la formacidén del tamafic de la muestra y los eri
terios de aceptacidn o rechazo.

Los planes de muestreo que existen para los lotes o parp

tidas son los siquientes:

a) Sencillo

b) Dable

c) Mdltiple

Cada lote o partida de unidad de productos serd acepta-
do o no,dependiendo de los resultados de la inspeccidn de la-

muestra tomada .

Ir.z.l1. FORMACION Y TOMA DE LA MUESTRA

El lote que se ha recibido en la planta para su inspec
cibdn es un conjunto de ernwvases,del cual se va a tomar una se-—
rie de muestras para inspeccioparlas y compararlas contra los
estandares de calidad para poder determinar la conformidad --

basandose en los criterios de aceptacibn.

La fase de la formacibn y la toma de la muestra,es -—

una de las etapas mds importantes y muchas ocasiones es a la-~
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que se le da menos importancia, ya que de realizarse correcta
mente los datos que arrojan los resultados serfn los m8s con-
fiables y apegados a las caracteristicas de calidad que presen

te el lote.

Se deberdn’ de tomar las muestras dependiendo del nfimero

total de piezas recibidas.

En esta tabla se encuentran (3) niveles gencrales de -

inspeccibn gue serfn utilizados de la siguiente forma:

NIVEL A Se utilizard cuando conozcamos de antémano una cali-

dad dptima del preoducto, o envase gue se recibe.

NIVEL B Se¢ usard para agquellos casos en dque la calidad del--
proveedor no es excelente, pero tampoco pEsimaj-~

© sea ¢s un provendor de mediana calidad.

NIVEL C Lo usaremos cuando se conoce la calidai de esta uni-

dad de producle o sea de muy mala ealidad.

El muestreo de @l deberd de hacerse en base al nGmero-
de piezas recibidas; nunca se deberi considerar el nGmero de-
cajas recibidas, charolas, paguetes, tarimas, etc., para deci

dir el tamafio de la muestra.
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Para un lote de envases (12 02Z) de 50,000 piczas se ne-
cesita buscar el rango en el cual se encuentre cl nlmero ——--—
50,000 y vemos que se encuentra entre 35,001 a 150,000 en es
te rango vemos que en el nivel B courresponde unld muestra de -
500 piezas gue son las que debemos tomar para cfectos de ins-

peccidn. (ver table 1) Apendice pag. 99

TOMA DE MUESIRA

Deberd de ser tratando de abarcar todo el lote por z-—
jemple se Siene que ol lote se encuentra estibado en 20 tari-

mas procedemos a tomar:

N° de muestras (D0} T° de tarimas (20) = 25 piezas.

Estas 25 piezas las trataremos de sacar de diferentes-
partes de la tarima con ¢l {inico objeto de lograr que la —--
muestra sea representativa.

Upa de las mejores formas de oblencr la munestra es to-
marla directamente cuando sé encuentre descargando el trailer,

furgdn o camibn.

Si conocemos de antemano el nGmero de urddedes que trans
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porta con ayuda de la tabla No., 1. (Apendice) Pag. $9
Obtendremos el nimero de muestras a sacar, que al es—-—
tar bajando los envases los podemos geparar con mayor facili-
dad y una mejor haguojyenecidad , abarcando todo el lote.
Una vez que tenemos reunida la muestra procedemos a su
inspeccidn utilizando algqunos de los planes de nuestreo que -

se describen a continuacidn.

11.2.2. PLAN DE MUESTREO SENCILLO

En este plan de muestreo la decisi®n de aceptacibn o-

no, se basa en la inspeccidn de las muestras tomadas del lote.

Los criterios que se siguen para su aceptacidn o recha

2o, son los siguientes:

Si la cantidad de defectuosas encontradas en la muestra
es igual o menor al niimero de aceptacidn,el lote se debe con-

siderar aceptado.

Si la cantidad de defectuosas encontradas en la mues-
tra es igual o mayor que el nGmero de rechazo (Re) el lote ~--

o partida se deben considerar rechazado.
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IT.2.3. PLAN DE MUESTREQ DOBLE

En este tipo de muestrco los resultados de la primera-=-

muestra tomada nos pueden conducir a tres posibles decisiones:

a) Aceptacibn

b) Rechazo

c} Tomar una segunda muéestra.

Cuando se toma una segunda muestra &sta nos podrd con-

ducir a sdlo 2 decisiones: Aceptacidn o Rechazo.

El procedimicnto a emplear es el siguiente:

Se toma la primera muestra y sc realiza ¢l muestreo.

S$i la cantidad de defectuosas es igual o menor que ol-

primer nimero de aceptacidn (Ac) se acepta el lote.

5i la cantidad de defecituosas es igual o mayor que el-

primer niimero de rechazo (Re) se rochaza ¢l lote.

8i la cantidad de defectuosas es mayor que el primer -
niimero de aceptacidbn (Ac) pero menor que el primer nGmero de -

rechazo (Re), se deberi proceder como sigue:
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. Se deberi tomar una segunda muestra igual gue la ante-

rior y se inspeccionard.

Las unidades que se encuentren defectussas se sumaran-
con las gue se encontraron en ¢l primer muestren’; si este to=
tal de defectuosas es igual o menor gue el segundo nfimero de-

aceptacidn (Ac) se acepta el lote.

Si por el contrario,el total de ddefectuosas es igual -
o mayor que el segundo nmero de rechazo (Re) ,se rechaza el-

lote.

IT.2.4. MUESTREC MULTIPLE

Es un plan de muestreo en el gue la decisi6n de acep--—
tar o no un lote, se puede tomar después de inspeccionar una-
o varias muestras. La cantidad mdxima de muiestras que: se pue
den inspeccionar €s una cantidad definida cn el plan misno~-—
(ver tablas I1I, I11r, v, v, vI, vIi, VIII}).peg. 100 y sucesi

vas.

El procedimiento a utilizar para este plan de maestreo
es similar al descrito para el plan deé muestreo doble, excep-
to que el nimero de muestras necesarias para llegar a la deci

sidon de aceptar o rechazar el lote puede ser mas de dos.
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II. 3, Eveluacidn Se envases

I¥.3.1.

iI.3.2.

Ir.3.3.

Defectos visuzles

De acuerdec al ndmero de piezais tomadas segin el plan de
muestreo el envase de vidrio es colocade en un analiza
dor, que e3 un aparato que esta compuesto de una super
ficie plana ; une pantalla iluminnda que se encuentra

al fondo, ie esta manera el envase es colocado en la

superficie del analizador y ¢s visualisado de frente -
¥ de lado = ura distancia de 60 em de retirado, de es-
ta forma ez separzdo el envase que tengan defectcs per
ceptibles @ siuple vista y dependerd del tematio y la -
localizacidn del defecto, ya gue estos defectos causan
mwala aparienciza del envase y que puede correr riesgo -

el usuzrio.

de rotura o cque eaan

Defectos criticos

Los defectcs criticos son evaluados de igual forma que
loa defectcs visunles, el detfecto critice es aguel de-

fecto gue el

criterio ¥ l: experiencia indicmn gue

ael rroducto que lo contienc, tienc grandes pra

weoducir conliciones peligroszs o inse-

personas gue 1o adgureran.

11 Torma gue

log visusnles, el fGulfecto mayor es aguel defecto gue -

=

8in ser critico, tiene grandes prebepilidedcsn o pBrove

cer una falla o recucir en Jorn. drdstica la wtilidad




A8

del envase.

Los defectos manores soa evaluadoes igual anterio~

res aero ¢ defeetc rnenor gresentd una cidén con res-

secto a2 sus especificzcicnes estzblesidas, pero gue no tie-

dqzeisiva o el uso efective o en la opera-

cidn de la unidad de oriducto.
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II.4, COMPROBACIOR DE DInENOIORES

IT.4.1, DTabsPTAQ DL CUSRPO Y DIALLTRO BATERIOR D Lh COHOKA.

tay
=]
[
)
(o)

eterzinacidn del didumetrs del cucrpe y didmetro

de la corona., se uszn patrones calibredos del tipc "no pasa" en

le cual poseen 493 crerturas con diferente tamalic, y¥ s¢ considera-

ré aceptable el envzse, si la regidn entra en la aberiura reyor.

IT.4.2. nLTURA Y DIANETRO INTEHIOR uU% LA COROIA.

=n la cozprotz2idn dv la zlbturd y el diametro interior de
la corona s&é utiliza un Vernier y un calibrador del %Sipo

npasa no pasa" ., si el envase analizado cumyle lag &lmen-

siunes

s aceptari.

strit.cain dal vidric se o uesan oor—

tande una sec2ién transversal x:l envase ubilizando un cor-

tador de vidrio y radleniolc con un culiszrador.

IT 4.4 v lALYDAD :

Se utiliza un. salioredor ciroular ~emjcireoular vara coenpro-
bar.a
verticalidad, el envase se lleno -

de asua sa

del scnorte .

arz dazrle estabilidad y se coloca sobre una base ~
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<l cuerpo del envase se pons en contacto con la pieza meta—

‘e "V aproximadamente a la mitad de la altu-

ra y s=2 isba el micrdcetro de manera que la aguia tugue

la coruna del savase, la cual al girar debe mantener si cuer—
po sie.nre . contacto ewn la pieza en forma de "V, de
esta nanera, la asujia ird mparcando le variacidn de la ver—

ticalidad.

II.4.6._Pi30

<1l pe30 de el envuse se obtisne utilizandc una belanza gra-

nataria

sibilidad 4> 1.0 gr.

LI 4.7, P 3BA_ D

la caraciiad i3l envase se obtiene desplues de determinar la
mage del -rnvare vaclo on L balanzi granatariz como en la

1z anieri

minacidn y pesisriormente pesads 1l:no de
25un degtila iy & vwng Fewm . eratura de 2v 4 292, sl ez nrezra-

r1c se seca 21 envase santeniendole siempre a la altura da

Zlercio

ina usanic la forwuia V=x/4d,

L% wasa del) agua sxpres<da en sr.

a 2u t SYW en gr./an” , 8t la tar~

n: ez de 20 1 5YC se nace una correccidn

con ayuds az la vabisa DU, 20 (Apdudice pagc. 124).
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II.5. DETERMINACION DE CROQUE TERMICO EN ENVASE DE VIDRIQ

Procedimiento.
Método A

Deben llenarse con agua las tinas para bafio o recipien
tes, ajustando las temperaturas a t T "Cy a ty, f1 oec. res-—
pectivamente: t, se toma por conveniencia coma la temperatura-
ambiente del agua y t, se selecciona para propercionar el cho-
que tirmico reguerido (ty - t,) °C, el intervalo puede ex--

tenderse hasta cerca de 100 °C, debiendo emplear agua hclada--

{con HIELO) para el bafo frio.

Las muestras deben ser sumergidas en la tina para bano-
a la temperatura Y1 de tal wmanera que se llenen con agua de--—
jéndolas durante 15 min., a la temperatura constante, con una -
tolerancia de t °C. <Cada una de las muestras llenas de agua
debe serx transferida a la tina para baho cuya temperatura debe
ser t,. La transferencia de los productos de una tina a otra-
debe hacerse en o segundos para cada picza cmpleando las pin

zas especificadas.

Cada muestra debe guedar completamente sumergida en el

bafio, por un periodo de tiempo no mayor de 2 min,
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APARATOS Y EQUIPOS

A} Dos tinas para bafic 8 2 recipientes con capacidades
de 8.3 litros por Kg. de vidrio como minimo, cada una de las~-
tinas o recipientes, debe estar previsto de un medio de calen-

tamiento.

b} Un agitador que asegure la uniformidad de la tempe-

ratura,
+
¢} Un term@metro con una exactitud de - 1 °C,

dl Pinzas con lengﬁetas forradas de ashesto, con el ob-

jeto de trasladar los productos de una tina a otra.
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II.6. "DETERMINACION DE ESFUERZ0S RESIDUALES EN ENVASES DE VIDRIO™

APARATOS Y EQUIPQS

POLARISCOPIO,~ Aparato que cansta principalmente de --

una fuente de luz, un polarizador, una palanca sensitiva colo-

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

disco de vidrio con esfuerzos normalizados.

_POLARTMETRO .- Aparata similar al polariscopio con la--

diferencia de que el disco analizador es movible, el cval se ~

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

desviacidén de la luz polarizada (rotacién cspecificada).

Procedimiento

Ii.6.1,POR POLARIMETRIA

la

se

en

la

El articulo de pruecba se coloca perpendicularmente a--
luz polarizada observandose en ¢l analizador la parte gue--
desea determinar, la cual se aprccia.como una luz oscura.--
analizador se rota hasta que la parte .oscura se desvanezca-
su orilla y tome un color gris marrén, tomar en ese momento

lectura de los grados de rotacién del analizador.
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DESIGNACION DE ESFUERZ0S RFSIDUALES _MIDICION
1 De 0.0 a 7.4 grados
2 4 7.5a 14.9 "
3 15.04a 22.4"
4 22.5a 29.9"
5 30.0a 37.4"
6 4 37.5a 34.9"
7 45.0 a 52.4"
8 52.5 a59.9"
9 60.0 a 67.4"
io \ 67.5a74.9"
Tabla No. 4
Usarse la siguiente fornmula:
- R
E=s
0.9806 X C X D
En donde:
E = valor 3el esfuerzo residual, en I"q/cm2
R = Retardacidn 8ptica, igual a los grados de rotacibn

del analizador por 3.14 milimicras que es la retar

dacidn Bptica por gralo del analizador.

N
0.9806 = factor de conversidn de Bars a Kg/cm®

C = Brewster, unidad fotoelistica propia para cada ti
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po de vidrio

D = Espesor del articuleo, en cm.

En los m&todos indicados el esfuerzo residual es apa-

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

lizarse la siguiente £drmala:

Donde :

E.I = esfuerzo resgidual real

Ea = esfuerzo residual aparente

e = espesor del punto medido, en mm.
I1.6.2. METODO DEL FOLARISCOPRPIO

El polariscapio es un aparato &ptico gque consta de una
fuente de luz, un polarizador, una placa sensitiva coloreada-~
y un analizador f£ijo. Se complementa con un juego de discos -

de vidrio con esfuerzos normalicados.

El envase a prucba se coloca con la base perpendicular
a la luyz, observ8ndose por el analizador hasta localizar la --

parte o partes de mayor coloracidn que es indice previo de la-
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loczxlizacidn de los esfuerzos, counparndose @zta zona con los

discos patrbn hasta obtener la igualacién de colores, anotan-

do los nimeros de los discos necesarios para oktbtenerla.

Fara establecer los esfuerwos residuales por este mb-

todo debe relacionarse el nGmero de discos empleados con la -

designacidn del esfuerzo regidual, de acuardo con 1la tabla.-~-

Cuando el color del envase probado es mayor de n discos pero

menor que n + L discos,el grado que corresponde es igual a -

n + 1
TALLhE 5 ESFUERZOS POR POLARISCOPIN
Designacibdbn de esfuerzos Mediciones —l
residuales
1 Menos de un disco
2 Menos de 2 discos
3 Menos de 3 discos
4 Menos de 4 discos
5 Menos de 5 discos

PUENTE NOM~p-49,1980
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PRUEBAS DE PRESION INTERNA
IT.7.

RESISTENCIA A LA PRESION INTERNA

Es la presifn hidrostftica interna, minima, que debe—

resistir un envase sin sufrir fractura alguna.

PRINC IPIO

Estos adtolos estin disenados para determinar la re—-
sistencia a la presidn hidrostitica interna({principio de Pacs-
cal) en botellas que contengan productos a una presidn de -~—
1.406 Y.g/cm2 de 20 psi (138 KPa) o mayor, despu@s de ser ela
boradas.

IY.7als
MREODO A

Aplicacidn de presidn interna uniforme a un tiempo de
terminado.

AleT el

METODO =B

Aplicaci®dn de presi6tn interna uniforme a un tiempo pre

determinado.

MATERIALES
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Botellas a probar tipo NR

Agua

APARATOS Y/O INSTRUMENIOCS

Aparato de prueba con macanismo automatico de control
de b tiempo integrado, capaz de aplicar una presidn constan
te predeterminada durante el perlodo de prueba, el cual no deg
be ser menor de 3 seg. ni mayor de 1 min. El periodo de prue

ba serd reproducible en * 2.
Para el aparato manual debe ser de 1 min.
Nota 1

Para periodos de prueba entre 3 segundos Y 1 minuto, -
la presitn inicial (PI)} puedec ser convertida a la presidn de-—

1 minuto (Pg ) de acuerdo a la siguiente formula:

Pop = (7.97) +1.53 log. t) P

I

donde t es la duracidn de la prueba en segundos, por lo tanto
la presidn inicial de 3 segundos se puede multiplicar por 0.81
en el orden de ser equivalentes a la presidn del periodo de -~

prueba de 1 minuto.
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ACOND IC JONAMTENTQ

Las botellas deben ser acondicionadas a 296 + 2 K (23'

+ 2 °c) a 50 ¥ 2% u.r.

PREPARACION DE LA MUESTRA

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

mo medio para aplicar presidn.

Las maestras a utilizar en la prueba de presidn deben
estar libres de defectos visuales, tales como fracturas, pie-
dras y burbujas.

PROCED ITM TENTO

Prueba de aceptacidn.

Se considera prueba de aceptacibén,aquella donde los--
resultados de dicha prueba pasaron el valor de la presidn hi-

drostitica minima especificada para el envase de referencia.

Prueba progresiva (A un porcentaje predeterminado de-

ruptura}

Para propdsitos de investigacidn, cuando se desea -—-—
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efectuar una andlisis estadistico, repita la prueba descrita-
(prueba de aceptacibn, incrementands la presibn paso a pasol,
en incrementos uniformes (generalmente de 1.750 a 3.501 Kq/cma)
25 a 50 psi (172 a 335 KPa cada caso), hasta gue el porcentaje

predeterminado de botellas se rompa.
Prueba progresiva {(total).

Como una alternativa a la prueba progresiva descrita-—
anteriormente, continuandc esta pruchba hasta que todas las bo-

tellas se rompan.

INFORME

El informe debe incluir lo siguiente:

Nimero de envases (Botellas).
Resultados de la prueba:
Prueba de aceptacibn.

a} Presibn establecida.

b} Presibn aplicada

c} Nimero de envases (Botellas) rotos.

Prueba progreésiva
a) Presibn aplicada.
b} Nimero de envases (Botellas) que fallaron a esas -

presiones.
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Porcentaje predeterminade de prueba.

Prueba proqresiva({totall

a)

L)

)

Presidn aplicada.

Nimero de envases (Botellas) guce fallaron a esas-
prcésiones.

Porcentaje predcetorninado de pruelbsa.
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III.-

del eava

drio es de gran importacciz el manejo

.ue ce observd -

ase de vidrig y

empaca wdecuademente se reduce nota-

contacto de los

ara reducir los —

nalztizado en cajas ¥ forra—

das coxn plastico franoparenio.

lad

1llenndo,

trarsyorvbe

o medieante el disclio corrac

2lzje 7 la seleceidn &
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RECEPCION DE UN LOTE DE ENVASE NUING
T

A contimuacibn se presenta el  rTesultedo oue sir-
ve para tomar una decisibn correcta en la recepcidn de un lo-

te de envase nuevo.

TIPO DE ENYAGES CoCa -~ COLA NR 1Z2oz
Proveedor: YITRG — ENVASES
Plantas 1 E EY

Tanafio del 1lote: 75,000 pzas. (segfin Tabla I en el mivel —-
gral. dc inspeccidn B}

Tamafio de la muestra: 500 pzas.

Realizado en: Planta del Centro, S.A.

Tipo de muestreo: Sencililo

RESULTADQS DT DEFECTOS VISUALES,

CLASE 1

Unidzdes Defectuosas

Botella con columpio: 1 A.Q.L. = 0.0
Botella con rebaba 1 AC = o RECH = 0
interior Total 2

DBECISION: RECHAZO




CLASE IT

Unidades Defectuosas

Botella con fractura:
Lakio reventado:

Total

CIASE III
Unidades  Pefectuosas

tNinguna

CLASE 1Iv
Unidades Defectuosas
Cuello estrecho:

Envase deforme:

CLASE Vv
Unidades Defectucsas
Moldes Sucios:

Marcas:

64

b3 A.Q.L. = 0.0685

1 AC = I RECH = -2

2 DECISION; RECHAZG
A.Q.L. = 2.
AC = 16 RECH = 17
{5egdn Tabla Vil
DECIBSION : ACEPYLADRG

3 AQ.L. = 4.0

2 aAC = 21 RECH = 22
{Seqlin Tabla IIY)
DECISION: ACERTADO

6 A.Q.L. = 6.5

7 AC = 21 RECH = 22

{(Seqgiin Tabla VIIT)
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Costuras o aletas 3
Ampollas internas: 4
Arrugas: 5
TOTAL 2; DECISTON: RECHARZO

PRUEBAS DE DTMENSIONES

DIAMETRO MAXIMO ™

Unidades Defectuosas A.Q.L, = 4,0
Ninguna AC = 21 RECH = 22
{Segin Tabla VIII}

DECISION: ACEPTADO

“)= Prueba realizada con calibrador pasa ~ no pasa para did-

metros mayores.

ALTURA"
Unidaden Defectuosas A.Q.L. = 4.0
4 unidades AC = 21 RECH = 22
{Segfin Tabla VII}
")Px:ueba realizada con calibrador pasa - no
DECISION: ACEPTADO
CorOMA"
Unidades Defectuosas A.Q.L. = 2.0
17 Muestras AC = 16 RECH = 17

(Segfin Tabla VI)



'}Prueba realizada con calibrador pasa - no
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pasa para corona 26-600 DECISION: RECHAZO
PERPEND ICULARIDAD"

Unidades Defectuosas A.Q.L. = 2.0
2 Muestras AC = 16 RECH = 17

(Seqgln Tabla VI
")Pruebas realizadas con el dispositivo para
prueba de perpendicularidad.

DEC1SION: ACEPTADO

)

CAPAC LLAD"
Unidades Pefectuosas A.Q.L. = 4,0
25 Muestras AC = 21 RICH =

22

(Segln Tabla VII)

“)Frueba realizada por peso utilizando la Balanza
Granataria o Digital hasta la altura de llena-
do . {Auxilidndose con la trompa de vacio para -

capacidad) DuCIsICh: RalHAZO

ESPESOR MINIMO"
Unidedes Defectuosas A.Q.L. = 2.0

Ninguna AC = 16 RECH =

17

(Segfin Tabla VI)

DECISTON: ACEPTADO
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“Prueba realizada con el cortador

de vidrio y micrbmetro de cspesores.

CARACTERISTICAS DEL FONDO"

Unidades Defectuosas A.Q.L. = 4.0
7 unidades AC = 21°RECH = 22

(SeglGn: Tabla VII)

')Prueba realizada con el cortador

de vidrio y micr®metro de cspesores. DECISION: ACEPTADO

_RESULTADOS

Este lote de envases se encuentra rechazado por:

DEFECTOS DE CLASE I
DEFECTOS DE CLASE 11
DEFECTOS DE CLASE v

DIMENSIONES DE CORONA

CAPAC IDAD

El lote se considera rechazado cuando no pase las prue
bas de calidad en un atributo. En este caso fueron 5 atribu-~
tos por lo que no pas6é la prueba, pero si soclamente estuviera
mal en capacidad, esta es razdbn suficiente para rechazar es-

te lote.



TAMARO DEL LOTE
TAMASO DE LA

PrOVEEDOR Yitm - Envas:
PLANTA T A
TIPO DE ENVASE. =12 0z Cocd-(sla REALIZADO EN

CLASII‘ICACIO& DE DnFECTOS \’ISUALES

RECEPC1O DE ENVASE

FECHA
REALIZ2ADO POR__

’%TSTEE % E

DEFECTOS CRITICOS | DEFECTOS MAYORES DEF ECTOS MENORES
CLASE 1 _CLASE IT CLASE JIIY S‘-.L{ SE_IV CLASE V.
A.Q.L.0.0 A.0.1.,065 . A.aln, 80 A0 6.8 A.Q.L.
ACEP.O  RECH.O ncer. L e L RECH. I} ACED, 94 neen .28 acer.2l riciA%) ACEP.  REC.
o
Bafel[lo, @n Botella con g cuallo estracho 2 Mdde oo 6
clumpio Fraclora - 7 tharcas £
" Kosd il
tell Envase defoee 2 '05{:'1‘\ 9y 3
RBolellaq ~con . -
vebapa Labie Teveritads 1 5 A"ﬁ‘iﬁm&s 4
intevior 2z -
Atrgas qi=
pECIsION RESHAZO | DEc1s1oNRECHAZO | DECISIONAKERTADO |pEcisToudEPW prcisIon RECHAZS DECISION
OBSERVACIONES El ILde queda fechazado pofqus
No pasa lag  prudbas 'de calidad en Jtes
Afyibufos !
i REPREBENTANTE

REPRESENTANTE

DE LA VIDRIERA

DE LA CO4PARIA

g9
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II1.3, DuXIUPCS VISUALES

znvase de vidrio XH. Coza Tola 12 Ca.  fué enviado jpor
v

25 de la planta
aé

ze eaengntra que lote unalizods fué rechazado poryue. no

idriera Monlarrey y el -tamafio de la

500 peas.

858 ias sruebas. gz calidad ea itrec atributos. en daeir ‘que en

el iote 52 encontraban con defecios eriticos como ces botella. con

o el dnterisr., IZl-eriterio y

que tiene grandes posibilidades de produ-

seiirrdsas o insesuras parz todad ajuellas perso—

cir condigicr

ue 10 aigquieran. ' : .

¥ una -~
7 oque

cssabl

23 reanizzds.
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PRINCIPALLY JEF6CIOs EN TOS ENVASE

Jz VIDRIO

Fuer:z de
Jerticalida

de Cuchillo

Raya Brillante

/;//4 Raya ibier<ta
/ ¢

Burbuje — o / ﬁ~,Pariﬁ;Cw1




EFECTOS DE CALIDAD EN BOTELLA GENERECA

Despostillado del labio,
~
Szup plastado

Hombro incorspleto,

pProtuberancia s_/

- hundimiento
en el labio s

Cicatrices degl molde
“"a-de Ya glarda
Marcas, arragas, fisura
ite, ‘rozadurd, cavi-
, cufia, huella-del
pistdi.
Hengdidiran.de la junta -

Angina

vidrio ligero o
delgado

Crinolina o mar
ohiturador — 77 7

Contusionado on

v golpeado

Mala dit
hincham

Levanta
fueta de¢

o
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DEFECTOS DE CALIDAD EN BOTELLA
- GENERICA

Reventado o estrellado

Arrugade con axceso LU 07 SPSOmBletodeforne o

Costura ver tical

\ Estructura débil

Rugoso, sugig

Corona Escarchada I 7 - JDepostillada del labio,

Rt P L ruptura

PO
g N Vistago o desviacisn

Reborde o pestafa | // \ku-cm a5

piadih B — S por.debado——
falsa 1igrimas
Ampollas - ~

Corona curveada o levantada

Depresitn interna de {—figt—?a;‘c}'uféﬁra‘
la corona.— - — Tlincdinada
Estructura fuera
de disefo.

—

Labic sobresalideo o

apretade™
_Marcas en.la corona
Saliente_fucra de
——jdiseno

Saliente redondeado

egollado, golpeado
el cuello

Hund muendo flo tado

PIG. H° 11
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Nota: Es importante mencionar que el plan de muestreo —~———-

rezlizzdo ful ¢l z

» A2 muestreo sencillo, en el

2 UBZ —e———

en a,uellos ¢asos en gue

calidad del proveedor rns 23 puy exee-
lente, nerc

co pésiua ¢s decir gque se brata 3= un proveedor -
de cedizs

21 sroveedor

VITRG-L

sl (VIDAlE

WoARASY ) Ssto no implien gue el

51

o de nuestres reguido,

Sre sers el mismo _ora tta9s los proveedores.

21 mucstreo dehe esStablecerse de conun acueris enire el fa- -~
tricante y el comprador, de o llegar a un acuerdo s& recomieniz .
el uso de la KRG -H-15. <Utilizendo un nivel de 1nszsccidn generazl
I1I.
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III.4.2.
Altura y Diametro interior de la corona.

En la comprobacifn de la altura y el difmetro interior

de la corona se utilizan respectivamente, un vernier y un cali

brador del tipo “Paga", "No pasa” manejados en forma similar -

con igual criterio de aceptaciln y de rechazo.

Para facilitar 1la inspeccidn de la rosca o corona, el
laboratorio de control de calidad utiliza un comparador dptico,
el cual proyecta simultdncamente sebre un pantalln, la silueta
amplificada de la corona que se compara freste a una limina di

mensionada con especificaciones impresas, gue permiten apre---

ciar si las dimensiones corresponden a las especificaciones -- -

deseadas .

penktro del capitulo de comprobacibn de dimensiones, se
incluyen las determinaciones de espesor, ovalidad, verticali--
dad, peso y capacidad, gue aungue no tienen propiamente cardc-

ter dimensional, si influyen en la utilidad del envase.

IIT 4430
Espesox

La distribucifn del vidrio y el espesor de la pared,--
se comprueban cortande una seccidn transversal del envase, uti
lizando. un cortador de vidrio y midiendo con un calibxador co-

mo en la fig. (19 )1, en la parte deseada, o bien determinando-



LUESTREO NORLAL SzNCILLO ¥ LOS NIVeLES DE CALIDAD ACEPTABLE T4

Se indican en la siguiente tabla.

TABLA NUM. 6 NIVELES DE CALIDAD ACEPTABLE
ESPEC IF ICACIONES NIVEL DE CALIDAD ACEPTARBLE
Choque té&rmico 1.5

Esfuerzos residuales 1.5

Presidn hidrostitica 0.65

Defectos criticos 1.0

Defectos mayores 2.5

Defectos menores tipo T 4.0

Defectos menores tipo IT 6.5

PROCED IMIENTOS DE INSPECCION POR ATRIBUTOS PARA ENVASES CON -

NIVELES ACEPTABLES DE CALIDAD (N.C.A. QO A.Q.L.)

ATRIBUTO
—
DIMENSIONALES H, 0,1
Didmetro miximo 4.0
Altura 4.0
Corona 2.0
Perpendicularidad 2.0
Capacidad 4.0
Espesor minimo 2.0
Caracteristicas del fondo 4.0
Color de vidrio 6.5
Peso minimo del vidrio 2.0

Fabla No. 7



CARACTERISTICAS DE RESISTENCIA

N.C.A
Presidn hidrostitica 2.0
interna
Choque térmico 2.0
Temple 2.0

Qacle No. 8

DEFECTOS VISUALES N.C.A
Defectos de clase 1 0.0
befectos de clase IT 0.065
Defectos de clase 111 2.0
Defectos de clase v 4.0
pefectos de clase \ 6.5

.15



DLGEWBI0NES NE miiVao. O3 VIDRIO SEZ6UL 4L LABOHATORIO 76
HACIONAL D& FC. B0 INDUSPRIAL

ATRIBUTO A. Q. L.
.~ DIMFNSIONALES D.CG.N,

a) Didmetro maximo*+

1.5

b) Altura*¥* 1.5
<) Coronat* 1.5
d} Verticalidad*+* 1.5
e} Capacidad ** ’ 1.5
£) Espesores minimos ** 1.5
gl Ovalamiento ** 1.5
h} Caracteristicas del fondo ** *
i) Color del vidrio *
j} Distribucibn del vidrio ** 1.5
k) Peso minimo del vidrio ** *
{ 1) Tratahmiento de la superficie *

- Zio. 13

11 .~ CARACTERISTICAS DE RESISTEHCIA

a) Presibn Hidrostatica ingﬁrna ** 0.65
b) Chogue Térmico 1.5
c] Temple 1.5
d) Resistencia a la carga vertical *

L Zo.e 11

1YL .~ IMPERFECCIONES VISUALES **

a} Defectos de clase 1 0.0235

b} Defectos: de clase IT 2.0
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c} Defectos de clase ITII 2.5
d) Defectos de clase IV 4.0

' e) Defectos de clase V 6.5

Tnrbla Jo. 12

* Atributos en proceso de fijacibn.

** Estas pruebas ya se estin llevando a cabo en la divisiBn.
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Las dimensiones mis criticas de un enyvase de vidrio ==
son las que se refieren a su altura, difmetro del cuerpo, dia-
metro interior y exterior de la corona,.La determinacidn de di
chas dimensiones es importante para comprobar que se encuen-—-—-=
tren dentro de las tolerancias prescritas para evitar proble—-
mas, especialmente en lincas de llenado a gran velocidad, donde
los conductos llenadores y la miquina de coronamiento o tapado
ra pueden causar dahos,si hay variacibn entre un cnvase y okro.
La inspeccifn de las dimensiones, s un procedimiento, en el -
cual se utilizan patrones calibrados con especificaciones di--
mensionales, tolerancias y limites de control del tipo “pasa",

"no pasa".

1il.4.1, _Difmetro del cuerpo y didmetro exterior de la coxong.

En la determinacifn del didmetro del cuerpo y diametro
exterior de la corona, se usan patrones calibrados del tipo —-
"pasa", "no pasa" que poseen dos aberturas con diferente dimen
sidn, considerando aceptable al envase, si la reqgién a inspec—
cionar entra en la abertura mayor y ¢s considerado fuera de es

pecificacién si pasa la abertura menor, © si &sta no puede en-—

trar en la abertura mayor. Pa . Fice ol 15

ESTA TESIS MO FEBE
SR B L4 swiIGTECH
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el espesor de la pared en el envase entero con un calibrador—
especial fig. (9b), midiendo en los puntos donde e¢sta sujeto-—
a esfuerzos elevados por el disefio, © en su didmetro mayor en-—
ocho puntos igualmente espaciados de la costura, incluyendo -—

los puntos mds finos y delicados.

A medida que el espesor de un envase s¢ incrementa, —-—
aumenta tambifn su resigtencia meclnica pere disminuye su re—-—
sistencia al choque térmico. Un espesor mds alli de ciecto 1i-
mite para un envase de vidrie, o necesario para cumplir con —
ciertos detalles funcionales. De ahi la importancia de contro-
lar el espesor de un envase de vidrio.

III.4.4.
Ovalidad

Esta prueba se practica para evaluar el grado de varia

cidn en la seccidn circular de un envase cilf.ndrico.

Una botella didmetro "d" cm, y una tolerancia de + "t

idad" de -

cm; tendrd una ovalidad de "2t" cm, o una "excentri
(d+t} + (d-t). En la prdctica es normal gque hasta un 3% de -—-

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

Las botellas con ovalidad elevada poseen problemas en-—
las bandas transportadoras y en la seccibn de etiquetadoc de --

las lineas de envasado.
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~ Normalmente se utiliza un calibrador circular o semicir
cular para comprobar la ovalidad de las botellas de vidrio.

I11.4.5
VYerticalidad

£l valor de la “"desviacidn”, a la cual la corona de una
botella se aparta de su eje o@ntral s¢ conoce como "VE”tinali——:
dad" y es causa probable de dificultades en las lineas de llena
do y tapado debido a gque, las bocas de las botellas no se ali--
nean correctamente bajo los conductos llenadores y cabezas tapo
nadoras. Este defecto se produce normalmente en el horno de re-

cocido.

El aparato se construye montando sobre el soporte la —-

pieza metdlica en forma de "V" y el o los Micrbmetros.

Para la determinacidn de la verticalidad, envase a pro-
bar se llena de agua para darle estabilidad y se coloca scbre -
la base del soporte. El cuerpo del envase se pone cen contacto -
con la pieza met8lica en forma de "Vv" aproximadamente a la mi-
tad de la altura y se ajusta el micrdmetro de manera que la =--
aguja togue la corona del envase, la cual al girar debe mante--
ner su cuerpo siempre en contacto con la pieza en forma de "V",
de esta manera, la aguja ird marcande la variacibn de la verti-

calidad.

La mitad de la "bDesviacidn” total mostrada, por el pri-
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mer micrSmetro muestra la variacidn en la verticalidad.
IlI.4 .6,

PES0

En cuanto a la determinacidn del pesc, &ste se obtiene

utitizando una balanza granataria con sensibilidad de 1.0 g.

IIzugaT.

CAPACIDAD

La capacidad de un envase se obtiene determinando en -
primer lugar la masa del envase vacio en una balanza granata--
ria con sensibilidad de 1.0 g. y posteriormente pesado lleno -
de agua destilada a una temperatura de 2¢ t 5°C, Conteniendo -
un agente tenscactivo gue permita eliminar las burbujas de ---
aire © con un liguido de densidad conocida. Lleno hasta el bor
2a superior del terminado, mara Jdeterminar el volumen a pleni--
tud o hasta la altura de llenado para obtener el volumen a pun
to de llenado,manteniendo el nivel constante durante la deter-
minaci®n. Si es neccsario, la parte externa del envase se scca

cuidadosamente con un papel secante © un trapo aprooiado.

La capacidad se determina usando la formul» sia.; —--—--—
V = m/d, Donde "m" Correspondc a la masa del 3yua expresada en
gramos y "d" la densidad del agua a 20 + 5°C en gramns por cen

timetro clb’co.
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Para las »rushas de dimensiones como son 1z altura, didAme~

e que Saliexan fosra d2 1z -~

LAl cen. (.CliL)

crtro loo limites de acegtacién 2 recnazo.

religszdo se encuensrz dentrs. de los

Zn el revorte mare efacidad se anotan tolize las muestras
wue fueran comatidasn a prueva ireli;

7 el tesp 401 wiiris, o Zifem

ro de a-

2r.vhe de -

aresentante e
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REGLAMENTACION PARA ENVASES DE VIDRIO CALIZO

Los datos gue se dan a continuacidn, fueron tomados -
de la Norma Qficial Mexicana NOM=-EE-30 " Envase y Embalaje.---

Envases de vidrio para contensar Alimentos en General”

.Especificaciones (tolerancias dimensicnales)

Altura

Las tolerancias permitidas en altura, son las anota--

das en la siguiente tabla,

Tolerancias en altura
Altura (mm) Tolerancia en £ (mm)
Hasta 114 0.8
De 115 a 216 1.2
De 217 a 336 1.6

Fuente NOM-EE-30, 1983

Tablae To. 13

Didmetro del cuerpo

Las tolerancias permitidas en el difmetro del cuerpo,=—
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son las anotadas en la siguiente tabla.

Tolerancias en el difimetro del cuerpo

Difmetro (mm} Tolerancias en & (mm} Tolerancia ovallmm)‘
Hasta 57 0.8 1.2
De 58 a 114 1.6 T2.4
De 115 a 158 2.4 ) 3.8

Fuente: NOM-EE-30, 1983

Tanla Zc. 14

Verticalidad

La medida de desviacidn de la botella horizontal en 1a
cual la corona de la botella se aparta de una posicifn inicial

en relacidn con la base de la misma.

La tolerancia m&xima para esta desviaci6bn es de 1.3 mm

por cada 100 mm de altura.
Capacidad
—_——
Las tolerancias permitidas en la capacidad con referen

cia al ras de la boca medida con agua destilada a temperatura-

ambiente, son las anotadas en la tabla siguiente;
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Tolerancias en capacidad

Capacidad en {ml)

. +
Tolerancias en {(~ ml}

10

a 0.6
11 a 20 1.0
21 a 3a 1.5
31 a 45 2.0
46 a 60 0
61 a 80 3.5
81 a 100 4.0

101 a 125 4.5
126 a 160 5.0
161 a 2040 6.0
201 a 250 7.0
251 & 325 8.0
326 a 40Q 9.0
401 a 500 "10.0
501 a 625 12.0
625 a 750 13.0
751 a 300 15.0
901 a 1100 18.0

1101 a 1500 20.0

1501 a 2500 : 28.0

250 a 3500 i 35.0

3501 a 5000 2 60.0

Fuente NOM-EE-30, 1983

Tabla No. 16
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ESPECIFICACIONES DE RESISTENCIA

Chogue t&rmico

Deben resistir todos los envases un chogue térmico de

caliente a frio dc un minimo 42°C. PedO— 1980, D.G.T.

Egfuerzos Residuales

Los esfuerzeos residusies reales para los envases de vi

drig deben ser como minimo <) nlmerc 4, cuando se determine --—

por polarimetria o polariscopia. Pa4Q~1330. D.G.N.

Resistencia al atague guimico

Deke ser lo gue se indica en la tabla siguiente:

Tipo de prucha Capacidad del envase ml de dcido sulfu-

rico 0.62 N gastados

1

Vidrio pul- Todos tamafos 85.ml

verizado

{10) gr.

Fuente: NOM~EE~30, 1983

Tebla Lo. 16
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EC DE_EN
PROVEEDOR: v IHEX TAMANO DEL LOTE: 134,784peasg. FPECHA 26 osto/88
PLANTA: _DELMIST TAMARO DE LA REALIZADO TOR:
MULSTRA:  _120 pzag. Q. Ramog A, Roza
TIPO DE ENVASE: REALIZADO EN;: PECISION:
Sprite MR Lonceptrado Ahceptado
REPORTE DE CAPACILDAD
- X gl
No. DE {PESO (GR) TESO {(GR) PESO DEL COUNTENIDO No. DE
MUESTRA| BOTELLA BOTELLA DIFERENCIA (GR) MOLDE
VACIA LLENTA
[— 1 205.0 560 .8 355.8 &
2 204 .4 559.9 355.5 3o
3 207.2 560.38 353.6 23
4 207 .2 562.7 156.5 3z
5 205.4 561.5 355.7 31
6 206.4 558.,4 352.0 11
7 208 .6 561.7 353.1 23
3 208.2 562.7 354.5 15
El 204 .7 55%.3 354.6 5
10 206.5 560.6 a54.1 6
1t 204.9 560.0 355.2 18
12 206.5 561.2 354.7 17
13 204.7 558.1 353.4 24
14 206.1 561.2 355.1 31
15 204.9 560.0 355.1 13
16 2065.1 560 .0 354.¢ 20
17 201, 5% 55%9.3 354.0 17
13 208.8 563.2 354 .4 i8
19 204,12 558.7 304.6 1
20 205.3 560.9 355.1 28
21 205.% 557.1 351.2 15
i 22 208.2 561.0 352.8 16
1 23 204.86 560 .9 355.9 3_1
24 i 20601 561.0 354.9 >
& 5 | 201.9 358.0 | 382.2 1
T= 31°C d=0.99435 B
Cap. 355 ml+6.5ml Min » = 354,3 gr.
| 3¢l.ml = 359.4 gr Max % = 356.3 gr.
‘ 342.5 = 346.5 gr.
\
| OBSERVACIONES Presifn Hidrostftica = QK /
U, Tempige OK ¥
—_— Capacidad OK v
Peso = OK ¥

L2bl= Ne. 17



STISTEMA INTEGRAL DE RECEPCION DE ENVASES
SIREN~-B

PROVEEDOR: MTIMEX TAMARO DEL LOTE:. 134,784 pzas. . FECHA: i0-0R8=88.
PLANTA :. DELMIST _ TAMARO DE LA MUESTRA:. 120 Fzas. QR:. 0, RAMOS
TIPG DE ENVASE: REALIZADO EM: Concentradns iz
PRESION HIDROSTATICA INTERNA
No.} MOLDE| PRESION HIDROS | No. MOLDF| PRESION HIDROS | Ro. MOLDE|PRESION HIDROS [No. MOLDE {PRESION
TATICA {(p.s.i7) TATICA (p.s.i.) TATICA (p.s.it. - " |HIDROSTA_
T ICA
(pas.dQ
1 175 21 175 41 175 61 175
2 175 22 175 42 175 62 175
3 175 23 175 43 175 63 175
4 175 24 175 44 175 64 175
5 175 25 175 45 175 65 175
[ 175 26 175 46 175 66 17%
7 175 27 175 47 175 67 175
8 175 28 175 48 175 68 175
5 175 29 175 49 175 169 175
10 175 30 175 50 175 70 178
11 175 31 175 51 175 71 175
12 175 32 175 52 175 172 175
i3 175 33 175 53 175 173 175
14 175 34 175 54 175 74 175
15 175 35 175 55 175 75 175
16 175 ag 175 56 175 76 175
17 175 37 175 57 175 177 175
18 175 38 175 ;] 175 179 175
19 175 39 175 59 175 179 175
20 175 49 175 60 | 175 {80 178
A.Q.L. Q.65 ¥Yo. Pzas
SE ACEPTA: ~ 1 . FUERA DE:!
SE RECHAZO:.- 2 KORMA: O o
NORMA: 175 PSI DECISION: ACEBTADO PROVEBDOR CLIENTE. o

Py

~

@ so. L0



SUPoCL 1ALl

vl J- LUs LU fANDARLS

CALLIAD FARA cLVALLS BO ROPCRUABLGS 12 Oz,
PRESENTACION PESO DEL DISERO RELACION PESO MINIMO ALTURA A PARTIR DE
Y TOLERANCIA PESO/VOLUMEN (gr) LA BASE (pulg.)
{gr)
Botella 192 - 8.9 0.55 183.1 5.125
GenBrica N.R.
12 oz.
ALTURA A PARTIR ALTURA A MEDIR EN ALTURA DIACETIROS MAYCRES
LABIO {(pulg. LA PERILLA DE SUC MAY ., MIN., MAX ., HMIN.
CION (pulg) .
1.5¢C1 1.451 6.657 6,595 2.678 2.568

Tabla No. 19

06 -
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ReS5ISTWMCIA A LA PRESION IKTERKA

Las boitellas debesn sepcriar un minimo de presidn de 225 psi

de acuerdo a la norma c¢ficial mexicana ndmero LzZ-Eu-1380. y en U

botzlla no retornable 175 nai.

Las botellas de tipe I deben resistir como minims una presidn

de 15.8 Kg./2m2, y las de tipo II un cinimo de 14.0 Lg./caf’ cuan—

do se Druebten de acuerds a lo indicedo en la KCL-R3-20.

Tolerancias 2n verticalidad .

Deve permitirse como :Laximo una desviacidén en la verticalidad

aue disecz zl tondo de V.s¢ mm por cada TUU mm de alz

Ira.

G ARBE.

eZ disei.o, decve te-

12 masa exprisada en Jramos indieandz ¢

ner viriantes .lecesarias para ascgurar que la capacidézd se encuen—

especiiicadas.

Sl oz

sara la fabricacison de las botellss, debe

ger vidrio
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IV.— . LONCLUSION

El buen diseflo, las téonicas de fabricecidn y pruebas de

5

%, as5e _uran wue con el wwo apropiado, los onva

vizrio cuuplirdn satisfactorizuuente con su ot;etivo.

2r: losr.r yue Ios en

ic vidrio agorwéen un duen —

servicio durani¢ sw uso, ¢y noeceasrio observar varlos aspec—

Tero weéuwtrninantes. Los Lunion gue &

evitar =buen en su miadjo son durante

1lado,

LBOCEY Lovade, liena-

zlaje 7 distribucidn -

<
@

rzpetidos ¢n oW

a cbzerv.r, Jur

ervars doewr y freri-e—

Iino quk 0g
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Los defectos en un envase de vidrio se entiende a toda
falla de homogeneidad o de continuidad en su masa: burbujas —-—

piedras, cuerdas, estrias fisuras, etc.

‘Los defectos son concentradores de edfuerzos ¥y por —-~
ello disminuyen en la rosistencia meclnica. Tales defeoctos—-
son mis coriticos cuanto mis grandes son, mis numarosns, y mis
cercanos a lasipeficde. En particular, tiane gran importancia-~-—-
el estado de los bordes de la boca del envase; las fisuras dis
minuyen mucho la resistencia y por ello los bordes deben eg--

tar siempre en perfecto ecstado.

La homogaeneidad de la masa de vidrio, se deriva del --
proceso de fabricacidn del mismo e influye en la resistenciao=

térmica.

Los defectos como la heterogeneidsd en la distribucidn
del vidrio, calcinaduras, cachaduras, golpes, etc. afectan cn-
gran medida la resistencia a la presidn y en cuya presencia-—-~-

se produce la x o tura.

Cuanto mas perfecto sea un envase, major soportari el
gradicnte de temperatura, ya que la resistencia a la traccibn

estd influenciada por la heterogeidad = o defectas de fabrica



citn que ejercen accifn sobre la resistencia t&rmica,

La superficie de un envase de vidrio presenta siempre
una enorme cantidad de fisuras y microfisuras, vy difiere quimi
camente de la masa por su interaceibn con la atmbsfera y por-—

rozamiento con otros cuerpos c¢on 1los cuales estin en contacto.

El estado de la superficie depcnde de tratamientos --
térmicos y quimicos posteriores .1l mismo, dc las condiciones-
atmdysfé@ricas gue las rodean durante las primeras etapas de fa

bricacitn, asi como del trato que se dé durante el uso.

Dado que la ruptura en el vidrio siempre ticne su ori
gen en un punto de la superficie, es de fundamental importan
cia evitar la concentracidn de tengiones sobre los defectos -

de la misma,

Los tratamientos de la superficie y su recubrimiento-
con  peliculas protectoras, se han revelado como el medio mis-
eficaz para incrementar sustancialemente la resistencia meci-
nica de los envase de vidrio. ({(Recistencia a presidn interna,

chogue térmico, impacto, etc.])

El envase de vidrio continfia siendo una de los enva--
ses industriales bdsicos y mids importantes en productos en 1%
nea. Aunque haya competencia significativacon otros materia-

les, el ntmero de botellas de vidrio y frascos en el mercado-
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contimia en ascernso. Un ejemplo de ello le tenemos en la -~

industria cervseerz, que estdn incromentanio 2l uso de bote— -
1llzs9 de il sorguie dichio emvase sifgue siendo parte impox

iatrieacidn,

tante en los

Los avences tecaoldgicos, sw.ados a las ecseciales coe—

racteristicas viario, convierten al envase

en un elenento rzcozendanls elgnos casos imprescindie—

coiln envases d2 juges ¥y

2nvase, debido a s na-—

croercle da Vinoa,

ijoz, mayone

SuIon :-‘JI'G.Z'“C‘EOS ue ze envasan exclusivumen

0T

mdiice los corong, con—

fas corbdénice 4r-iilias pox
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liejorar la eperiencie y vreséntacidn del producto al presen—

Tarlo en un envase gue cuaple tod

lag esps “icacionegs de
la calided.

Foder aucenser le utilizacidn ae layv 1frvas de produaccidne
Aw.enbar la viax $til del euvase.

Jiswimuir les revlamecicones de los conswhidor

Foter aumentnr la parvici.ocidn en el mercuds 2l presentar
un productc de

ASggurarse que

LULresar la

asegurar el convenide nets dg les o
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Vim AF .nDICE
TA BL A I
TOTAL DE BOTELLAS D¥L, ELVIO NIVEL GENIRAL DL INSPECCION
281 a 500 20 ~ s5g 80
$01 a 1200 iz 80 125
1201 a 3200 50 125 200
3201 a 10000 go 200 315
10001 a 35000 125 315 500
35001 150000 200 500 800
150000 a500000 315 800 1250
500001 & més 500 1250 2009

REPRODUCIDO DE MIL -STD, pig. 9




TABLA IIX

PLANES TIPICOS DE MUESTREO PARA RECEPCION DE EMPACQUES DE CALIDAD

JNSPRECCION Y EVALUACION

PLANES PARA EL WIVEL DE CALIDAD DE 0.063

7
Tipo de plan Mutstra| Seleccibn della muestra | No. debajo] tMax en el i%Min en el lo
de muestreo = del Std enl Iote &u te doebajo del
Tamafio de Muestra -- N i ;
B stra b 21 wew | Std 51 se re-
la muestra acumulada la muestra io del ??Fg,fl se re
R Erstfn -l chazae
Az Re el - i
S1 s dGeE_;
ta. [
N |
Sencillo * * la, ‘500 S060 1 2 0.533 i 0.65 por
|
2a. 315 315 4] 1 .3 i MIL-STD~105 D
Doble * * la. 315 315 0 2 0.8t |
2a. 215 630 1 2 ULt |
la. 200 200 o 2 1.32 !
2a. 200 400 1 2 G.66 i

Para cualquier tamafio de muestra menor de 315 utilizando ua plan de nuesktreo sencillo,

28, 5erd causa de rechazo.

una o mids botellas debajo sl nz

00t



Para cualquier tamaiio de muestra menor de 200 piezas utilizando un plan de --—-

nuestreo doble, una o mds botellas debajo del estindar, seri causa de rechazo.

Planes especificados en MIL-STD-105-D para lotes de 35,001 a 150,000 y de 10,000

a 35,000 unidades respectivamente.

T0T



Yoao oo .0 it

s LG s oa We BBPa Uk or CLLIDAD

LG Coluil € v LUACT. ..

JLANGe dane e iVl o QAL Lol Un Q.00

Tipo de ,lan Seleceidn 4 1n muecis= ° debajo del Std dx en el lo Awin en el
de mueslreo wuesira  Cfamu o Kuesnleo: op 1n muestra te debigjo dellole ebujo
de la ecumily g tondnrd del egtandard
v
qatra. ua N He sl se aceptu 21 e rechaza
Jeneillo * T 6 1 2.3 0.68
it 5 e e 02,0 ——d U463
L4 S a2 0.68
43 4 5.8 0.76
2 1 8.6 042
2 3 17.5 1 0.67
Doble L | 345 1 315 3 7 1.9 0.35
W 2. 15 [ 630 9 2.0 0,85 .|
e g, 200 200 2 5 2.2 0.68
2a. 200 400 <] 7 2.5 0.67
la. 100 1lou 1 4 2.7 0,76
2a. 100 200 4 5 3.6 0.68
la. 50 50 o] 3 5.3 0.42
2a, 50 100 3 4 5.8 0.76

20T



Seleccidn de_la muestra Na. debajo 2Mix en el tMEx en el lote
Tipo de plan muestray Tamaho Muestra del Ltd en lote debajo debajo del estan
de muestreo de la acumu la la muestra del estindar dar.,

mtra. da. si se aceptal| si se rechaza.
AC, Re

la. 25 25 [¢] 3 19.8 0.67

2a., 50 3 8.6 0,42
Miltiple la. 25 25 0 4 10.8 3.22

2a. 25 S0 1 4 5.3 1.62

3a. 25 75 2 4 5.8 1.03

d4a. 25 100 3 5.8 0,76

%, *x planes egpecificados en MIL-5TD-105-D para lotes de 35,001 a 150,000 y de ~——-

10,000 a 35,000 unidades respectivamente.

£0T -



T A Bl oa v

Do deleonTueG el dECePCIiu P8 BEPALUSS Di CALIDAY

INUPLCII0N ¥ Y aliaClol

sLAN L UnaRa ad avVish Ui CaLIuiy DE 1.0

Tipe de nlan selececidn de la  K® debajo del <td en. X Méx en el 4 Win en el
auestra Lo wuestra lote debejo lote debaje

del standari del eutan

de muesteg Tamafio huestra

magetra de la scumalzy 8i aé aceptu dard
da si se rechaza
Ac de
mhra.
'Sencille * | 500 500 Lia 11 3.0 112
| s 315 N5 7 B 3.6 .08
! P00 200 . L5 5 2. 01
! la. {100 00 1 4 5 7.2 40,
: £ ! 5003 4 11.6 i &
l RERR 25 13 4 23,3 ! 1.2
T
Dovle YUotes {35 1315 (s 9 2.8 .31
s» i 2a. | 315 | 830 |12 13 2.8 1.33
i 1s. 200 (’ 200 | 3 7 l ERS) 1 7.36
\ i 2a. {200 400 L & q 1.2 1,03
t l‘ Te. 100 100 {2 5 k 4.3 ‘ T.40
o2 tioo | 200 ' 6 4.3 1.01
i de. (TR0 S0 11 A l P} \ 1262
L Yoea. 80 | 100 4 5 7.2 1.40

ot



Seleccidn dg_la_mugstxa_ﬁaj No. debajo ¥MAx en el [%Min en el lote
Tipo de plan muestra tamafio Muestral del Std. en | Lote deba- |debaj del estdn
de muestreo de la acumulal la muestra io del --- (dar
mtra. da estidar:
A Re (si se acupta]si se rechaza.
la. 25 25 1 4 10.3 .22
2a. 25 50 3 4 11.¢6 1.62
Miltiple la. 25 25 1 4 10.8 3.22
2a. 25 50 2 4 B.6 1.62
3a. 25 75 3 4 8.0 1.03

*., ** Planes especificados en MIL-STD-105-D para lotes de 35,001 - 15,000 y de 10,000

a 35,000 unidades respectivamente.

G0T



P ABLA Y

PLANZS BTl oo o hlae el : o dn seCo it v b PAE

2ie_ s LIDAU

b Bivel ee Cakioaw B 3.5

Yipo de nlun

: uestrn: 1O debajo del 3ta  Aléx en el

wiéx en ello
ie zuesired  Nuestra  Yemalo cuestire en lo muesira lote debajo te debajo del
de Ll newnulo- del standayistandard

mtra. da ac He $i se nceptu si ge recna~
k1)
Sencillo ¥ 17500 | 500 i4 15 4.0 TR ]
" 1335 1 335 30 it 4.0 1.73
200 1200 7 B 5.6 171
la. 190 173060 DY [ £.0 207
T4 T S S - Y 4 11.% 1,67
i IS W UMY 3 4 23,3 1 3,22
Joble * ta. ¢ 315 | 315 } 7 11 3.6 173
LR 2a. |35 | 630 118 19 3.9 1.90
la. | 200 200 ! S 9 43 0%
B, L2000 1400 132 13 4.4 1.73
la. ;10U 00 | 2 6 4.3 2,07
2a. 100 200 4 7 8 5.6 1.71
ta. 50 50 Ar'z [ 2.8 TG
20, 20 100 15 6 8.5 1.62

90T,



Seleccidn de Ja Mu
Tipo de plan tuestra | Tamano Muestra No. debajo #M&x en el #Min en el lote
de muestreo de 1la acumula del Std en lote deba- debajo del estén
mtra. da la muestra jo del -~- dar
Estandar.
Ac Re |si se acepta si se rechaza.

la. 25 5 1 4 10.8 3.22

2a. 25 50 3 4 1l1.6 1.62
Mdltiple la. 25 25 4 4 10.8 3.22

2a. 25 50 2 5 5.3 2,95

3a. 25 75 3 5 5.8 1.80

d4a . 25 100 4 & 5.8 2.07

Sa. 25 125 5 6 6.9 1.64

* ** planes especificados en MIL-STD-105- D para lotes de 35,001 a 150,000 y de ----

10,000 a 35,000 unidades respectivamente.

LOT
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ELANpY IPL .00 BP0 ng, gt Sl T e EMPAGURG Lo CoLIDAD

INSPECCECON ¥ wvaliuaCi N

PLANSL Fastn s RIVSL o, CAbLc g D 2.9 *

Lcleceid - de 1: .uestra £O© debnjo del $53d@ 2 Wéx en el ) iin en elld

Tipo de =L camatio Luestra on 1 muestro lote deb:jodel te debjo del
de muesireo huvstra e la  acumula- standard standurd
wbra. in aC Ke i se mcept: s8i me rechaza
Sencillo 2500 L 50Q. 16 4.5 Z,
300 T 3 s S W v Sy St 5wt
le. 200 200 8 9 %) 2.08
.. Jo Lels JUNNNS . e B BMG6 G 2,07
. D50_ 0 o4 5 L4abo i 2,95 |
e b 225025 LS L —4 23.3 : 3.22
Doble 315 co 34 g 1z
315 630 19 20
200 200 5 9
200 400 14 19
100 {100 3 [
! oy | 200 a f5)
[ v0 | .30 2 !
) 100 5 5
[ 25 25 J 1 4 )
i 25 . 50 4 5 14.4 2,95

gotT



Seleccidn de la Muestra
Tipo de plan} Muestra] Tamafio| Muestra} No. de debaje &Mix en el $Min en el lote
de muestreo de la | acumula| del Std en la] lote deba- iel estd
mtra. da muestra jo del -—- debajo del estin
esténdar. dar
Ac Re ki se acepta si se rechaza

Multiple la. 25 25 Q 4 10.8 3.22

. 2a. 25 50 2 5 5.3 2.95

da. 25 75 3 6 5.8 2.8

da, 25 100 5 6 8.6 2.07

* No contenido en MIL-STD-105-D
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INSLEJCLON Y rVA.LUACION

PLaNey PaRd #L NIVl J. SALID..: vk 4.0

.eleceidn de It d It

Tipo deo plan

de muestreo

debajo del 5td % Méx en el  iin en el

la muestra lote debajo lote debajo

he Re el etandard el standard
da
si se acepta s5i ue rechazn
‘sencino w | [ 500 500 [ 21 22| 5,7 2.89
I | [3Is T 315 T2 221 9.0 £,61
- U200 200 15 16 20,6 4,84
\ Io1e. 'Y“ 100 {300 : 91 10,5 4,30
] i 507 ) 5 6 17,1 4,40
! ; T 25 4 5 I 6.05
Tobie T 215 T 315 i 16 5.2 2.99
i. 315 630 | 26 DU 5 - X, SR S 2-36 |
! i 200 200 11 16 £.2 T T4.84
. 23T 400 | 24 21 8.5 4.68
! 120 ‘ ’1'83 [ 9 9.9 4.27
oo om0 113 16 10.6 4.84
l 5 i B s g i T35
. ) i 50 w0 108 9 12.5 4,27




Toa b LA VLI

PLincy PIICS uil MUn i 0 Uala ibium: sTen ud b PAVUEY Do G L DAY

INSLECCION Y oV.LUACION

PLaleis PARA =L NIVeL oo ZaALID:..: wE 4.7

Leleccidn de i1 Muesirn #° debajo del Std % Mdx en el 7 iin en el

Tipo de plan " amaiio FAPTS REN
en la muestra lote debajo liote debajo
de muestreo . uestr. de L1 ncumul:
Ac Re ual standard :el standard
mtra. la
¢i se acepta si we rechazn
‘Sencillo » |l 500 500 ] 21 22 5.7 2.89
’ [ 315 315 21 22 9.0 4,61
P 2007 260 17 16 10.6 4,84
[ | 1a. [TI00 100 5 9 2.5 4.30
! i - 20 I o] 5 0 17,1 4,40
i 25 25 4. 5 1 2b.B 6.05
Doble * 1 1a. | 315 315 a1 16 5.2 2.99
! ;!72@.. ' 318 630 26 ~ 27| 5.4 2.86
l ** § la, ! 200 200 11 16 8.2 4,84
{ 2a. | 200 400 26 21 8.5 4,68
! T Ta, T 0 100 T E 9 9.5 4,27
L 2o. o100 200 15 16 10.6 4.84
1. TRyl SN SR RN S e e e L

’ ;JGL—‘.-‘. 50 50 I 3 1176 4,36
L I 2a. | 30 100 5 g 12.5 4,27

0TT



seleccibn de la Mue
Tipo de plan Muestrxa} Tamaho| Muestra| No, debajo del| %Max en el tMin en el lote
de muestreo de la | acumula{ Std en la mues| lote deba- debajo del estdn

mtra. da tra jo del --- dar
estindar,
Ac Re pi se acapta si se rechaza

la, 25 25 1 4 l0.8 3.22

2a. 25 S0 5 6 17.1 4.36
Miltiple la. 25 25 1 s 10.8 6.05

2a. 25 4 6 14.4 4.36

3a. 25 6 e 13.2 4.77

da, 25 10 8 9 12.5 4.27

*

a 35,000 unidades respectivamente.

** planes especificados en MIL-STD-105-D para lotes de 35,001 a 150,000 y de 10,000
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INSPSCC T

T

s VabURCLEN

PLadey Lfdn

sb NIVEL o CnilosD i 6.5

Tipo de plan Seleccili deo

de muestreo

-~ Muesiru

N© debajo del Sitd

#dx en el % %in en el lote

Tiamewo Huestra en Lo muestra lote debajo debajo del stan-
Wuestros d= la ncuwpuli hAe Re el standard dard.si se
mlra,. da si se ncepta rechaga
Sepcillo * 500 500} 21 22 5.7 2,89
315, uastb 2y . 22 2.0 461
*n . 200 2001 20 21 13.5 £.93 ]
ta. {77100 o) SRR 1z 15.2 .63 -
5Q S04 7 3 2a. 2 Y]
25 251 % & 3.8 9,11
Doble * B « )
N LR - 153 333
an 200 2001 L1 i6 .
2.9 400 | 55 23 8:8 484
100 Lo 5 12
1 2%__ 2001 20 23 137 §-53
5 50 4 8 14. T o 38
50 120} 0 18 e 1o48




Seleccifin de la Muestya.
Tipo de plan Muestra| Tamafio | Muestra | No. debajo % Max en el lo 2 Min en el lote
de muestreo de la acumula | del std en te debajio del- debajo del estén-
mtra. da la muestra estandar. - dar
Ac Re |si se acepta =i se rechaza
la. 25 2 6 17.5 9.11
2a. 2! 50 7 8 22,2 7.28
Multiple la. 25 25 12 6 17.5 9.11
2a. 25 50 5 8 17.1 7.38
3a. 25 75 8 10 15.6 6.83
4a. 25 100 11 12 16.2 6.63

*

* 4k

Planes especificados en MIL-STD-105-D para lotes de 35,001 a 150,000 y de 10,000

a 35,000 unidades xespectivamente.
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Fig. 18 VZANTI&ER TIFQ "FIZ Do and"  FARa L5730 I0al =LPUia
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CALIBRADOR DE ALTURAS PASA NO PASHK

DO
D@

[©)

D
s L

1.— BASE DE FIERRO COLADO RECPIFICADA DE 10" X 5" X 1/2"

2.- VARILLA AC INOX. 316 DE 12" DE LARGO POR 1/2" DE 0~—
ROSCADA EMN LA PARTE INFERIOR PARA FIJACION EN LA BA
SE RECTIFICADAS,

3.—- PUENTE DE ACERO INO¥X. 316 DE 9" X 1/2". EN LOS EXTRE
MOS VA BARRENADO A 1/2" ¥ CON BARRENOS EN 10S EXTRE-

MOS ~LATDRALES PARA OPRESORES DE MARIPOSAS.
FIG. 22 a.
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I.~ Sugerencias ¥+iles para el manéjo anrcpiado dc los

o5 de Viiric.

Embalajg

La unitarizacidn de lacarga en tarimas, s .na opera-
cibn estrechamente 1ig:fda al embalaje, la zonsolidacidn sze de
be de hacer eliminando las protuberancias on los lados y en—-—
la parte superior, para evitar que se produzca el rompimiento-

de envases al chocar una carga contra otra.

Cuando los envases se manejan en charolas o en cajas--
individuales, se deben extranar las precauciones para evitar --
que caigan y se produzecan impactos. Los impactos gue se pro-
ducen durante el transporte y almacenamiento pueden ser wvir--
tualmente eliminados mediante el disefio correcto de la caja -

de cartdn, o embalaje y la seleccibn apropiada del cartdn.

Almacén

Cuando los envases se almacenan limpios y secos, man--
tienen indefinidamente su limpieza, particularmente si son ta
pados con cierre temporal o si se embalan en cajas cerradas.-—
En funcidn a esta prictica, en muchos casos se considera inne
cesario lavar los envases antes de ser usados; por ello, mo-——
mentos antes de ser llenados, sflo se limpian con aire a pre-

sibn para remover el polvo acumulado. Siendo este procedi---—
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niento efectivo, sdlo si los envases estin completamente se--

cos,

51 los envases durante el almacenamiento guedan expues
tos al polvo, a variaciones de temperatura y humedad, adendas-
de ensuciarse, el vidrio eventualmente sufre atague guimico -
superficial conocido como “Intemperizacidn" (Weathering), fe-
ndémene que depende de las condiciones atmoesféricas y de la w-—
composicidn del vidrio. Exceptuando la intamgperizacitn, todos

los casos gue se presentan se solucionan mediante el lavado.

Descarga:

Para eliminar geolpes al desconsolidar la carga y al -
extraer los envascs de las charolas o cajas de cart®n, se pre
vé que la operacifn de vaciado se realice de preferencia so--
bre material amortiguante o utilizande charolas desarmables v
embalajes de carga unitarizada que permitan gue los envases —
sean transferidos manual o mecdnicamente del embalaje a las—-

bandas transportador as.

Cuando los envases se conducen dentro de cajas a charpo
las individuales, a través de bandas transportador s con cier
ta inclinacidn, se producen impactos de envase a envase , —---
que deben minimizarse controlando la velocidad y la potencia-

de la banda; si los envases vaclos estén siendo descargados -



directamente en las libeas de llenado, es necesario prestar -
especial atencidn a mantener el vidrio roto fuera de la opera

cidn.

Lavado de envases (agua o aire):

Cualquier pieza de la maguina lavadora que deéba entrar
en contacto con el envase, debe ser fabricada de material no-
metilico, por ejemplo de nylon o recubierta de plastico. Es-
to es de especial importancia en las c8psulas lavadoras, en -
la place del desague y las mordazas de la tapa y el fondo oo
las lavadoras neumdticas. Las mordazas y las c&psulas de la-
parte superior pueden cauasar despostilladuras alrededor del -
envase. Las mordazas inferiores de la base de metal pueden -
causar contusiones gue aungue no causen roapimiento inmediato

del envase, lo dejan fatigade y se rompe con facilidad.

El uso de cepillos rotacionales en el lavado, produce
dafios en la superficie interna del envase haciéndolo suscepti
bles al rompimiento por impacto; razbn por la cual, el uso -~
del cepillo se ha de limitar lo mas posible; si el uso de &s-
te es inevitable, se debe inspeccionar la operacién con fre--
cuencia para asegurarsec que las partes metilicas del cepillo-

no han causado dano al vidrioc.

Para ayudar a la dosificacibn correcta durante el la-

vado (agua © aire), y para eliminar los dafios al vidrio en —--



particular dende el tubo entra al envase, es necesario asegu=-

rar la correcta alimentacidn dec los tubos dosificadores.

Llenado y tapado:

Para eliminar dafnos a la miquina llenadora y evitar --
rompinientos de envases, es necesario cowmprobar que el difme-
tro exterior del tubo llenador y el difmetro interno de la bo
ca del cnvase sean conpatibles, asi como verificar que el in-

dicador de fallas de la llenadora opere correctamente,

Es importante (ue el empadue del coronador y taponador
se mantengan limpios y se reemplacen cuando se havan gastado,
vigilar uue <l vidrio rofs = retirc de la maquina llenadora o de
cualquier otro equipo donde pueda causar deterioro innecesa--
rio, las partes intercambiables de la miguina llenadora, de—-
ben ser de matcrial ne metdlice (nylon o recubiertas de plds-
tico), que permita retirar con facilidad a los envases atrapa

dos y liberarles sin dano.

Si los envases se r ompen durante la operacibn de llena
do,es necesaric lavar la cabeza llepadora respectiva con agua
a presidn para desalojar y liberarla de fragmentos de vidrio,

desechar los envases adyacentes y reemplazar las guardas.

Los envases se disenan, fabrican y prueban para resis-
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tir el uso a que son destinados; para ayudar a este propdsito,
el envasador de bebidas debe mantener el vacio requerido del
producto para evitar que el rompimiento de envases se produz-
ca,debido al excesivo incremento de la presidn interna gue se

genera bajo ciertas condicjiones de manejo.
De igual forma, deéebe evitarse gque los ernvases se rom=--
pan durante la operacidn de tapado,asegurindosc que la carga-

que ejerce la cabeza taponadora sea la correcta.

Bandas Transportaderas:

En la prSctica es casi imposible la eliminaci&n de chg
ques de envase a envase , vy atn mis, como sucede en algunos -

pasos de las lineas de llenado deonde los chogques llegan a ser

parte planeada de la operacidn de transferencia. A pesar de
&stos, la idea principal es gque los impactos de cualquier ti

po e intensidad deben ger eliminados.

Para atenuar log impactes dc¢ loc envases en las bandas
transportadoras, las guias de las diferentes lineas deben ser
de material gue loc proteja, con el recubrimiento de plastico
o de ur material similar, una gula con seccifén transversal -
semicircular ofrece menos resistencia al flujo de envases qgue

una de seccidn rectangular.
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Para lograr que los envases pasen delicadamente a lo -
largo de las lineas de llenado, sin que haya atoramiento y —=
con la correcta alimentacidn, es necesario que exista un espa
cio libre de aproximadamente 2 mm., entre los rielés y el -—-

difmetro mayor del cuerpo del envase.

El ajuste de la velocidad de 1la banda transportadora,
el suministro de envases y la alineacidn de @stos en los rie-
les gula, minimizan los impactos y reduccen el riesjo de que --
los envases caigan. Si a pesar de ello, los envases cacn, ==
el arreglo se ha de hacer inmediatamcnte para evitar que en —

ese punto se cause el atoramiento.

La sincronia en la velocidad de la banda transportado-
ra y la capacidad de la m&quina llenadora favorece el flujo -
delicado de los envases, una banda transportadora de envases-—
llenos, debe ser tan corta como sea posible para evitar gue -
durante el recorrido se incremente la presidn interna, como -

sucede en el caso particular de las bebidas carbonatadas.

Tratamicnto con calor:

Los envases de vidrio soportan cambios de temperatura,
en las operaciones de llenado en caliente, esterilizado y la-
vado, este es posible gracias aldisefic correcto del cnvase ~-

particularmente en la regidn del fondo, de las paredes y dis-
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tribucibn uniforme del vidrio. Para favorecer a estas cualida
des, es de vital imortancia cque el fabricante de envases co--
nozca cudles son los requerimientos t@&rmicos del envase para-

el envasado de un producto en particular.

En el uso de envases gque han sido disefiados sin tener
en cuenta el requerimiento térmico apropiado para el producto
a envasarx, €s necesario evitar en lo m3s posible el enfria---
aiento de lasuperficie exterior, on base a este principio, la-
mayoria de las miAquinas lavadoras controlan el cambio repenti
no en la temperatura, especialmente cambios hacia akajo de -~

aproximadamente 20° C, en un tiewpo minimo.

Embalaje y distribucidn de envases llenos:

Las tarimas con carga unitarizada, pucden causar impac
tos de envase a envase, por ello la consolidacibn se ha de ha
cer cuidadosamente para evitar los impactos gue producen da--

fios durante el embalaje y transporte.

Los impactos ocurren principalmente cuando los envases
son embalados ya sea manual o antomiticamente, por lo que se-—
hace necesaric regular la velocidad de las bandas transporta-
doras y regular la operacién de embalado,de forma gue los en-

vases entren a la caja con el mayor cuidado posible.
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Cuando los envases llenos se consolidan sobre tarismas,
formando un pagucte con pélicula pldstica encogible, sin usarv
cajas y charolas, €s necesario tener especial cuidado en mantge
ner la estabilidad de los envases y la de sus estibas. En es
te caso particular, es aconsejable gue el proveedor de enva-—-—
ses conozca cudl €s la resistencia a la carga que poseen los-
envascs,para evitar la sobrecargya y el rompimiento de los mis

nmos.

El riesgo que sufren las botellas a la rotura, estd ge-
neralmente asociado a dos formas de esfuerzo hidrodinimico. --
en el primer caso, tenemos que si un envase lleno que esti --
en movimiento, se desacelera viclentamente, la presidn inter-
na momentdnea, causada por el momento del ligquido es en algu-
nos casos suficiente para romper la botella. De igual forma
si se pone en movimiento repentino una botella con liguido -~
gue ha estado en reposo, se le forman burbujas que al desinte-
grarse causan esfuerzos internos localizados muy severos que-
llegan a producir ruptura debide al fenbmeno de presuriza---
cidn. Estos dAns tipos de esfuerzos se presentan cuando se ma

nejan violentamente las cajas con botellas llenas.

La ruptura por préesurizacidn, se genera también duran-
te el manejo brusco de botellas conteniendo ligquide de alta -
densidad, envasado a baja presidn y embalado en cajas de car--

-

tén. El fendmeno se observa cuando una caja se deja caer so-
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bre otra, si la caja se golpea en la parte superior, las bote
llas de dentro reciben ol golpe ¥y al no poder moverse su con—
tenido rapidamente se produce un vacio en el fondo, lo gue ha

ce gue €l espacio libre o cabeza se comprima.

Fuerzas de csta coapresidn, conducen a que el liguido-

caiga golpeando con fuerza @l fondo.

Seguridagd:

Es importante que existan y se pracstiquen npétodos de-
seguridad en cualguier proceso mecanico y en particular en es
te tipoc de operaciones, donde es vital prestar proteccibn ---
efectiva al operador contra vidrios rotas en movimiento. De-
agui la obligatoriedad del operador para ejecutar con preci-=

si&n el desarrollo correcto de sus funciones.
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iras pasid lags p2rsonar gde Lo alluieran.

yue sin ger ecritics, tiene gran—-

rrun.. falla o reiaueir er forza -

€
o
[
W

O COI'Onth.



136

Degollada.~ =8 la estrelladura que presenta, principalmen
te en lg unidn de la corona y molie o corona y cuello.

o de lubri-—

L.ancne negra.~ Son las provocadas per el ex

cacidn.

Zgpesor de la parzd.— oS

Botella retornadle.~ Es azuella gue para que —

-
t

tenga lzs caracteristicas mecdnicas y se use una sola vez COMO

1

envase para refrescos carbonatados o sin carbonata

Incorfomidad.— Se define couo la falta de curplimiento de
una calidad ¢e produecto con respecto a sus espacificacisnes -
definidas.



137

BIBLTOGRAF IA

MANUAL DFE ESTANDARES Y DPROCEDIMIENTOS PARA EL ANALISIS Y RECEP

CEPCION DE ENVASE NUEVO.

DIVISION DE REFRESCOS ¥ AGUAS MINERALES

DIRECCION DE MANUFACTURA Y DESARROLLO

CONTROL DE CALIDAD

NO®RMA OFICIAL MEXICANA

MUESTRZO PARA LA INSPECCION POR ATRIBUTGOS.

MOM~R "Inspeccidn por atributos - Muestreo .

NOM=EE-58 "Envase y Embalaje - Acondicionamiente para prueba”

HOM~-BE~25 1976 Envases de vidrio para aguas envasadas, con gas
o sin gas.

WYATT VICTOR 1973: “& History of glass Containers"

HANLON, JOSEPH F. 19275: "Handbook of Package Engineering"

WEEDEN, CYRIL 1976 "Glass Container Industry (1916-197¢}" Glass

Technology, Vol 17, No. 5, pp 165-181.

GRIFFIN ROGER C., AND SACHAROW, S. 19753: "DRUG and COSMETIC-~-

PACKAGING" Noyes Data Corporarion, New Jersey, U.S5.A.



138

DESROSTER, N.W., and DESROSIER, J.N.,1977: "The Technoclogy of

Food Preservation;” 4th =ditien, AVI Publishing Co.,-

Westport, Conn.

PICCINI, OCTAVIO 1975: "Materias Primas en la Industria del -

Envase" Buenos Alres, Argentina.

F.J. TERENCE MALONEY 1968: "Glass in the Modern worlad"
Doubleday Scince Series. Doubleday and Co. inc. Garden

City, N.Y.

B5 1l133-Section 18, 1967: "Glass Containers and Closures”

British stand

PRINE, F.A., 1968: Packaying Materials and Containers"

Blackie and Son Ltd. London.

YAMATO, YOSHIHIRO 1982: "Glass Bottles". Toyo Glass Co.,

Ltd. Japan.

MARI EDUARDO A., ERRO, at. et. 1980: "Jornadas sobre Envases-—
de vidrio". Laboratorio Tecnoldgico del Uruguay, Cir-

cular informativa No. 3, lontevideo, Uruguay.

WRIGHT, F.N, 1963: "Glass Container in Food Processing Opera-
tion" Vo. 2, M.A. Joslyn and J.L. Heid (B8ditors}.

AVI. Publishing Co., Westport, Conn.



139
HEISS, R. 1970: "Principles of Food Packaging” . An Internatio

nal Guide. ?. Keppler verlang, K.G. Heusenstamm,

GRIFFIN R.C., and SACHAROW, S. 1978 "Principles of Package De
velopment™. The AVI. Publishing Co., INC. Weslport —-—

Conn.

"Curso General de Envase y Embalaje” 1975: Escuela Técnica del

Instituto Mexicano del Envase y Embalaje ( IMEE }.

FISEMAN, SUSANA 1979: "La Utilizacibn de Envases de Vidrio en
la Industria Alimentaria". La Té&cnica del Envase.

Afic ITI Nos. 8 yv 9 (Agosto-Septiembre) .

NOM-EE-124, 1981: "tnvase.- Vidrio.- Clasificacidn de las coro

nas" Norma Mexicana.
WAAL, HENDRIKUS 1382: Design of Glass Containerrs-Tecnical---
Aspects” . Curso Envases de vidrio en Mé&xico. Laborato

rios Nacionales de Fomento Industrial.

" strength and PerzZopance Standards [or Carborated Bewverago 2Zo--
ttles” 1378 Glass Manufacturers Federacién, 19-Portlan

Place, London W.I.

NOM-EE-24, 1976: "Envases de Vidrio para Leche y Crema”

Norma Oficial Mexicana.



140

"Principales Defectos y su Interpretacifn en los envases de vi-—

drio" 1982, vidriera Mé&xico S.A.
SABS -~ 33, 1974: "gpotella de vidrio para leche”. NHorma del De~

partamento Africano do Normas. Africa del sur.

DGUI-P-51, 1980: "Determinacidn del chorjue Témioo en productos

de vidrio" tlorma Oficial Mexicana.

ICONTEC-658, 1976: "Determinacidn del Chogue Té&rmico en Enva--

ses de Vidrio" Norma Colombiana.

NOM-P-49 1980: Determinacidn de Esfuerzos Residuales en Pro--

ductos de Vidrio” dNorma Oficial Mexicana.

NOM-ZE-81, 1980: "Envase.- Vidrio.- Detenmniracidn de la resis

tencia al Atague Quimico” MNorma Oficial Mexicana.

INCONTEC- 392, 1976: "Envase de vidrio.- Durabilidad Quimica.

Norma Colombiana.

NOM-EE-~13, 1975: "Ampolletas y Frascos Ampula de Vidrio para--
uso Medicinal con Tubo de Vidrio Borosilicato" Norma--

Oficial Mexicana.

NOM-EE-30, 1983: "Envase y Embalaje, -Envase de vidrio para -

contener Alimentos en General' Norma Oficial Mexicana.



141

CONSULTA: CONVERSACION DIRECTA
ING. RAFPAEL AMADOR ANTUNEZ
"CONTROL DE CALIDAD" Arca "EMPACOTECHIA"

Manantiales Pefiafiel, 5,A. de C,V. DIV, CONCENTRADOS

CONVERSACION DIRECTA
ING. ANTONIO RESA A,
VITRO-ENVASES PLANTA LOS REYES TLANEPANTAL EDO, DE——
MEXICO.
ING, AUGO ALBA CHAVEZ
"GERENCIA TECNICA" VIMEX S.A.
LAGO ZURICH # 243 COL, ANAHUAC
VISITAS: EMBOTELLADORA "DELMIST" CQOCA-COLA
MANANTIALES PEPAFIEL &.A. de C.V,

VIDRIERA LOS REYES,



	Portada
	Índice
	Introducción
	I. Generalidades
	II. Material y Método
	III. Resultados y Discusión
	IV. Conclusión
	V. Apéndice
	VI. Sugerencias Útiles para el Manejo Apropiado de Los Envases de Vidrio
	VII. Glosario
	Bibliografía



