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OBJETIVOS DE LA TESIS

OBJETIVO GENERAL.:
Conformar un manual con informacion sistematica enfocada a la solucién de los
problemas mas comunes que se presentan en la aplicacién de los Compuestos Selladores

Base Solvente, dirigido al personal relacionado con el tema.

OBJETIVOS PARTICUILLARES:

Proporcionar intormacion. de manera muy conci de lo que ha sido 1a industria del
envasado. desde sus origenes mundiales hasta los pioneros de la misma en nuestro pais.

Definir el concepto de compuesto scllador. asi como explicar las clasificaciones
establecidas por la FDDA (Food and Drugs Administration) ¥ las empresas que fabrican estos
productos. con ¢l proposito de homogencizar los criterios de los usuarios de compuestos
selladores.

Describir de manera gencral. tanto  la  tabricacion como  las  regulaciones
gubermamentales  que  se aplican a  los  Compuestos Scelladores  Base  Solvente,
proporcionando una informacion mas amplin a los usuarios del producto v permitiendo un
mejor manejo del mismo.

Definir puntualmente el ciclo de engomado. asi como enumerar todos v cada uno de
los equipos y partes involucradas para este fin. con la intencion de brindar un panorama
completo de las opciones disponibles en el mercado hasta ¢l momentao.

Identificar todas v cada una de las partes de la Unidad de Acondicionamiento, asi
como su funcionamiento en conjunto para optimar su uso. a fin de brindar soluciones en Ia
aplicacion de los Compuestos Selladores Base Solvente.

Enumerar recomendaciones para ¢l uso y mancjo de los Compuestos Selladores Base
Solvente con la finalidad de evitar generar problemas innecesarios v prevenir accidentes.

Explicar. de manera detallada. los procedimientos de analisis para Compuestos
Selladores Base Solvente

Plhaatear los problemas mas  comunes que se o presentan en la aplicacion  de
Compucstos Selladores Base Solvente. las causas probables de jos mismos. » las posibles
soluciones a ¢éstos.

Describir detalladamente tres casos practicos, realizados en campo, en los cuales se
apliquen las recomendaciones de este manual. haciendo evidente su utilidad para los usuarios
de Compuestos Selladores Base Solvente.



Para poder cumplir con los objetivos antes mencionados, se haran una serie de
entrevistas con personal relacionado y especialistas en el tema, asi como visitas a industrias
del ramo. con el fin de obtener informacion de primera mano. la cual ayudara a una mejor

conformacion de los temas del manual.

iiste documentoe alguno en espaiiol

De igual modo. es importante resaltar que no e
que sea de consulta general referente a los problemas y soluciones en la aplicacion de
Compuestos Selladores Base Solvente. La informacion existente esta en inglés y sélo en
forma de reportes para uso interno de las compaiiias que los generan. Debido a esta
situacion, es dificil accesar a ella ¥ consultar de manecra practica temas especificos para la

solucion de problemas.



ESTRUCTURA DE LA TESIS

La tesis esta organizada en nueve capitulos, que van desde los origenes del envasado

hasta la presentacion de casos priacticos reales resueltos. apoyados en el manual, pasando
por la clasificacion de los compuestos seliadores. la  fabricacion y regulaciones
gubernamentales de los Compuestos Selladores Base Solvente, una explicacion detallada del
ciclo de engomado. una descripcion de las partes vy funcionamiento de la Unidad de

Acondicionamiento para Compuestos Selladores Base Solvente. una  serie  de

recomendaciones para el uso v manegjo de los Compuestos Selladores Base Solvente. una
descripcion y explicacion de los procedimientos de analisis de los mismos. asi como los
problemas mas comunes en la aplicacion de los Compuestos Selladores Base Solvente v sus
posibles soluciones.

El trabajo obedece a un orden lagico v s
manual un panorama completo de todo lo
problemas descritos en ¢l mismo.

stematico que brinda al usuario de este
que se relaciona con las soluciones a los

Si bien pudo haberse presentado un trabajo que solo incluyvera los problemas en la
aplicacién de Compuestos Sclladores Base Solvente con sus posibles soluciones, ésta no

seria una guia completa que ofreciera un valor agregado a los usuarios potenciales de la
misma.



RESUMEN DE LA TESIS

Proporciona informaciéon breve acerca de la historia de la Industria del Envasado.
desde sus origenes mundiales hasta los pioneros de la misma en México. narrando los
principales métodos que se¢ utilizaban asi como la evolucion de estos, ademas de brindar una
ligera explicacion acerca de la fabricacion de los envases metalicos de dos y tres piezas.

Se realiza una definicion de lo que es un compuesto sellador v s¢ enumeran las tres
clasificaciones establecidas para ellos tanto por la FIDA (Food and Drugs Administration)
como por las empresas que los producen, lo cual permitira homogeneizar criterios entre los

usuarios de compuestos selladores.

ipcion genceral doe Ja fabricacion y regulaciones

a

Del mismo modo. se hace una desc
gubemamentales que se aplican a los Compuestos Selladores Base Solvente, Ademas, da
conocer ¢l ciclo de engomado. que forma parte primordial en la aplicacion de este tipo de
compuestos. asimismo. menciona todos v cada uno de los equipos y partes que intervienen
en este ciclo. para brindar un panorama completo de ias opciones que ofrece el mercado
hasta el momento.

Otro elemento primordial para la aplicacion de Compuestos Selludores Base
Solvente. es la Unidad de Acondicionamiento, la cual también se debe tomar en cuenta para
la deteccion de problemas o bien. para obtener soluciones. por ello. ¢s fundamental
identificar sus partes v funcionamiento en conjunto, para lograr un optimo aprovechamiento

de la misma.

También. se brinda una scrie de recomendaciones para ¢l uso v mancjo de los
asi como un planteamiento de los principales

Compuestos Selladores Base Solvente.
estos compuestos, lo cual sera Gtil como una guia

problemas o soluciones en la aplicacion de
formal para los usuarios de los mismos,

El manual permitira resolver eficazimente los problemas que se presenten. evitando
tiempos muertos o dispendio de esfuerzos prolongados. mcejorando. al mismo tiempo. la
eficiencia de la linca de engomado. quedando demostrado con la inclusion de tres casos
practicos reales, acontecidos en diferentes industrias del ramo. en los cuales se aplicaron los
procedimientos para su solucion propuestos en esta obra.



ABSTRACT

This work was bom because a document. in Spanish. that solved the mam problems in
the application of Solvent Base Can Sealing Compounds was urgently required.

It is true there are a lot of booklets m English about specific topics related to procedures.
situations or problems with Solvent Base Can Sealing Compounds. However, untl now, there are
no manuails or guides that bring together all this mformation

In Mexico and Laun Amenca. people who hundle Solvent Base Cun Sealing Compounds
dailv. do not have s good commund of Fnghsh bmguage. so0 it s veny difficult to use the
information found m Enghsh booklets. Besides, in general. operators just attended elementary
school. yumor high school or. i some cases. tiugh schooll where they did not leam good Enghsh

For the above menuoned reasons o Spanish nmumual 15 needed w provide ull the
information to solve the most tvpical problems in the applicanon of Solvent Base Can Scahng
Compounds

In chapter one. a briet hustory off cannmg technology and mdustry as presented. Next
chapter reports the classiticatuon of Cuan Scealng Compounds estabhished by Food and Drugs
Administration (FIDA) in the United Stares and the compumies that produce these compounds in
Mexico. This s to stmdardised critena amonyg users

government rules that applyv to Solvent Base Cun Scalmg Compounds  Chapter four offers a
graphic representation of chuck Iift as well as o descernpuon of  cach segment of it hkewise, the
mam equipment and essennal parts needed for chuck hit

Chapter three provides o general descempuon of the muanufuctunng . amd Mexaecan

Condiionmng Unus  are essenual i the appbeanon ot Solvent Base Cun Sealing
Compounds, that ts why, 1t 1s very important to dennty all therr parts and operation 10 opunuse
their use. This can be consulted in chapter five

The sixth chaprer 1s dedicated to the use nd handling of Solvent Base Cuan Sealing
Compounds. This chapter is specially important for new people in plants, because provides advace
to prevent accidents

The following chapier expluins the mam test procedures that are required o solve some
problems in the application of Solvent Base Can Seahing Compounds

Chaptler aigdht. that mives utle o dins thesis (Problems and solutions m the apphcation of
Solvent Base Can Sealing Compounds). states. as o formal ind based guide. the most common
problems m the application of Solvent Base Can Secaling Compounds. thueir possible causes and
their solunons

Finally. the last chapter mcludes three practical case studies where you can verify the
usefuiness of this manual in real situations.
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INTRODUCCION

INTRODUCCION

La urgencia de un texto adecuado en espaiiol que trate los problemas mas comunes
en la aplicacion de Compuestos Selladores Base Solvente en la industria metalmecanica
productora de fondos para envases metalicos de dos v tres piczas en México. dio origen a la
elaboracion de la presente tesi

Del 80 al 90 9p de fa industria mexicana productora de envases metalicos utiliza en
sus operaciones de engomado Compuestos Sclladores Base Solvente. 81 a ésto atiadimos el
siguiente suceso. entenderemos mas facitmente por qud el presente trabajo sélo habla de este
tipo de compuestos selladores.

En el ano de 1994, una de tas companias mas importantes en el mundo. en la
fabricacion de compuestos selladores. comenzd un provecto en et cual propontan a sus
clientes mexicanos la sustitucion paulatina de Compuestos Selladores Base Solvente por
Base Agua. comando con el apoyvo téenico de la empresa v un periodo de transicion en el
cual utilizarian Compuestos Selladores Base Solvente de Alto Contenido de Solidos. Para el
final del anio referido. el provecto se vino abajo al sufrir México una devaluacion sorpresiva,
va que el cambio advierte una inversion en dolares onerosa por pante de los industriales.

Si a lo anterior samamos ¢l hecho de que la economia mexicana se espera,
optimistamente. llegue a recuperarse en £ o 10 anos, es tacil entender que la industria
productora de envases no sufra cambios drasticos durante un muy buen tiempo en lo que se
refiere al uso de Compuestos Selladores Base Solvente. razon por la cual este documento
tendria vigencia micntras no s¢ haga ningun cambio en la industria mexicana relacionada con
el rubro.

La correcta aplicacion de los Compuestos Selladores Base Solvente ocupa un lugar
preponderante en ¢l proceso de fabricacion de envases comercialmente herméticos.

“s imponante tomar en cuenta que en oste trabajo se utilizan de manera indistinta los
términos de fondo. tapa o extremo. yva que en forma practica. v para el usuario de
Compuestos Sclladores Base Solvente. es exacramente lo mismo. L.a relevancia de estos
términos so6lo se adquicre at verse formando un envase v tomar como referencia la posicion
de la impresion en el cuerpo. la etigqueta que tenga pegada o sioalguno de los extremos
cuenta con alguna marca. corte o sena aue Jo  identifique como fondo o tapa.
especificamente. Asimismo. dicho término implicara que se aplica en envases metalicos de
dos v tres piczas. en términos generales.

L.a necesidad de una correcta aplicacion de fos Compuestos Selladores Base Solvente
en los extremos. obedece a que la pelicula seca de estos compuestos es la responsable de
absorber las deficiencias del cierre eutre la pestana del cuerpo v el gancho del extremo. por
medio de la operaciéon mecdnica conocida como doble engargolado o lHamada también
simplemente engargolado.



INTRODUCCION

Esta obra no tiene mayor pretension que la de ser un manual de rapida consulta para
todo aquel que se encuentre relacionado con el uso. manejo y aplicacion de los Compuestos
Selladores Base Solvente.

El manual esta escrito para servir como guia en la solucion de los problemas mas
comunes gque s¢ presentan en la aplicacion de Compuestos Selladores Base Solvente,
independientemente del nivel o puesto del usuario dentro de su compaiiia. v convertirse.
asimismo. en un auxiliar para los departamentos de control de calidad de las empresas que
consuman este tipo de productos v representantes téenicos de los proveedores.

>ara lograr este trabajo fue necesdria una profunda » exhaustiva investigacion en la
aplicacion de Compucestos Selladores Base Solvente. para o cual hubo que visitar una de las
mis importantes compaiiias productoras de Compuestos Selladores en el Mundo. que cuenta
con una Planta en México: una buena cantidad de empresas dedicadas a la tabricacion v
engomado de extremos para envases metilicos de dos v tres pieveas. asi como entrevistar a

personal experto y vinculado con ¢l topico

Es imponante aclarar que esta memorta esia enfocada a gente relacionada con el
tema de una u otra forma y s¢ supone tiene un conocimiento previo de lo que aqui tratamos,
por lo que existen conceptos que no se explican a profundidad.

Resulta muy coman que el personal de reciente ingreso a una planta metalmecanica
productora de envases metalicos 0 que comienza una carrera Como representante téenico de
Compuestos Selladores Base Solvente » Base Agua. tenga como objetivo primordial
conocer todas v cada una de sus responsabilidades inmediatas. Con el pasar del tiempo. v de
acuerdo a su interés. la mavoria de esta gente se pregunta cuando. coémo vy donde surge Ia
necesidad de envasar alimentos. ¢! por qud aplicar Compuestos Selladores Base Solvente a
fos extremos de un envase metialico v qud empresas fueron las pioneras en este rubro en
Meéxico.

IZ] capitulo 1. Breve Historia de la Industria del Envasado. resuche de modo
rapido v poco complicado estas dudas. yva que nos habla, de manera condensada. de todas
aquellas personas involucradas en ol desarrollo v evolucion del envasado. mcluvendo los
procesos de esterilizacion mas importantes desarrollados v uatilizados para este fin y un
resumen de  las primeras industrias enlatadoras en Meéxico tabricantes de sus propios

CNVascs.

Otra duda presente en la mavoria de los involucrados en ¢l uso. mancjo v aplicacion
de Compuestos Selladores Base Sobvente es st solo existen este tipo de materiales
disponibles en ¢l mercado. v st no hay modo de tener un solo compuesto sellador para todas
las aplicaciones. lo cual da pie al capitulo 2. Clasificacion de los Compuestos Selladores,
que da a conocer al usuario los diferentes materiales existentes. como se dividen y por qué
no existe un compuesto sellador “universal™. por llamarlo de alguna manera.

8]
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Todos y cada uno de los involucrados en el tema que aqui tratamos. han tenido la
curiosidad de saber de qué se constituyve un Compuesto Sellador Base Solvente. como se
produce y si existe alguna limitante de cualquier indole para su elaboracion. En respuesta a
esta inquictud. y a fin de contar con una memoria escrita para los representantes tdenicos es
que se realizo el capitulo 3. Compuestos Selladores Base Solvente. donde encontramos la
definicion de Compuesto Sellador. también se habla de su fabricacion en forma general v
principales constituyentes. asi como las regulaciones gubernamentales con respecto a la
produccion de los mismos.

Durante ¢l ciclo de engomado es donde se presentan principalmente los problemas en
la aplicacion de los Compuestos Selladores Base Solvente. por lo que se hace necesario
conocerlo. Fl capitulo 4. Engomado. habla de las partes que conforman esta operacion.
Asimismo. s mencionan tipos de engomadoras existentes hasta ol momento: tipo de pistolas
para aplicacion utilizadas, ast como el tipo de agujas v empaqgues para las mismas: tipos de
boquillas. su aplicacion y nomenclatura: diametros de boquillas y tambidn los sistemas de
La importancia  de  este capitulo  radica  en

limpicza mas conocidos actualmente.
uso, manegjo v aplicacion de

homogeneizar criterios entre todos los involucrados en el
Compuestos Selladores Base Solvente. ademas de conocer mejor las partes mas importantes
relacionadas en la operacion mecanica del engomado.

La Unidad de Acondicionamiento para Compuestos Selladores Base Solvente,
la cual se incluyve en el capitulo 5, ¢s parte tundamenmal en la aplicacion de los mismos. Esta
maquina es la responsable de mantener el producto a una viscosidad v presion de aplicacion
constante durante toda la operacion de engomado. es decir, durante todo el tiempo en que
se tenga trabajando la engomadora (ocho. diccis¢is o veinticuatro horas continuas. segun
corresponda). Sin embargo. los usuarios no siempre estan tamiliarizados con todas v cada
una de sus partes. ni con su funcionamiento. por lo que on ocasiones, esta falta de
conocimiento. provoca que no se considere a la Unidad de Acondicionamiento parte
importante para la solucion de algan problema de aplicacion de Compuesto Scltador Base

Solvente.

No es muy conuin que todo el personal involucrado de mancera directa o indirecta en
conozca el uso v mancjo correcto de

la aplicacion de Compuestos Selladores Base Solvente
lincas de engomado. Con el fin de

los mismos. lo cual. puede provocar problemas en las
erradicar o minimizar esta situacion es que contamos con ¢l capitulo 6. Recomendaciones
para el Uso v Manejo de los Compuestos Selladores Base Solvente, donde sc¢ abordan
los temas de seguridad. salud. almacenaje. preparacion. envio a las lineas de engomado.
filtrado. mangjo en la engomadora. boquillas para Compuestos Selladores Base Solvente de

Alto Contenido de Solidos. limpicza v sceado.

Buena parte de la deteccion de problemas en la aplicacion de Compuestos Selladores
cabo a través de la inspeccion. por lo que el capitulo 7,

para Compuestos Selladores Base Solvente, resulta de suma
a paso los mérodos necesarios para un buen

Base Solvente se lleva a
Procedimientos de An:ilis
importancia para esta tesis. Aqui se¢ explica paso
control e identificacion de problemas con estos compuestos.
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Este capitulo habla de como obtener una muestra de Compuesto Sellador Base
Solvente de manera correcta. como determinar la viscosidad del mismo. sus sélidos totales.
sus cenizas totales, su porcentaje de grumos. el peso de pelicula seca. colocacion y
distribucion del producto en el canal de la tapa. adherencia del mismo  y determinacion del
porcentaje de secado del material.

El capitualo 8. Problemas » Soluciones en la Aplicacion de Compuestos
Selladores Base Solvente. presenta los problemas mids comunes. sus posibles causas v
soluciones a los mismos. IEstos sou: ampollas, peso de pelicula incorrecto. acumulacion de
compuesto en la boquilla. bloqueo de la pistola. exceso o falta de traslape. colilla, ojos de
pescado. manchado. escurrimiento. salpicado. escupido. colgado del compuesto en ¢l canal
del fondo. desprendimiento de la pelicula seca de compuesto sellador del canal de o tapa §
tiecmpo de vida de fondos engomados (envejecimiento),

En el noveno y Galtimo capitulo. Casos Pricticos, se habla de tres sttuaciones reales
ta narracion abarca desde el
ac

que se presentaron en algunas de las industrias que visité., B
surgimiento del problema v o basqueda de las causas. hasta la solucion dadal wal como
recomienda ¢n este trabajo. lo cual refleja la utilidad del manual que aqui se presenta.

Cabe aclarar que en otro tiempo la respuesta inmediata a los problemas enfrentados
hubiera sido el cambio del producto =in someterlo a ningun  analisis por parte del
consuntdor. dejando asi de crear una documentacion para ¢l mismo. que pudiera determinar
las causas rcales del problema. provocando un dispendio de recursos innecesarios vy dando

soluciones errdneas.

En la parte final de la tesis se cuenta con un glosario ue contience la definicion de los
conceptos mas significativos que se utilizan on este trabajo » gue por sentido practico no se
incluyen en ¢l mismo texto. éstos se diferenciarin con un subravado la primera vez que

aparezcan en el capitulo.

Asimismo. en el apéndice se incluyve una serie de tablas que conticnen informacion
adicional que puede ser atilizada a manera de consulta o de referencia.

I.a finalidad de esta obra es que ademmas de proporcionar aportaciones acadeémicas,
sea util como documento de consulta para ¢l personal de las industrias relacionadas con el
tema, en la soluciéon de problemas cotidianos con respecto a la aplicacion de los Compuestos
Selladores Base Solvente.
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1. BREVE HISTORIA DE LA INDUSTRIA DEL ENVASADO

Este capitule tiene la finalidad de proporcionar informacion. de manera muy concisa.
acerca de lo que ha sido la industria del envasado. desde sus origenes mundiales. hasta los
pioneros de la misma en nuestro pais.

1.1. Antecedentes

El envasado probablemente comienza alrededor del ano 17063 cuande el italiano
Spallanzi calento unos recipientes sellados. los cuales contenian diversos productos, pero no
fue sino hasta 1809 que se encontro la manera de conservar alimentos en estado comestible

por largos periodos de ticmpo.

Nicolas Appert. de origen francés. tue galardonado con un premio en 1809 por el
gobiemo de su pais. gracias al descubrimiento de una nueva v exitosa forma de conservar
Appert era un

alimentos. un mdétodo que eventualmente seria conocido como “envasado™
sastre que vivia en los suburbios de Parig hacia el ano de 1790, cuando Francia estaba en
guerra con varias naciones europeas. Los alimentos disponibles no podian ser transportados
o almacenados sin que se echaran a perder, excepto en estado seco. El alimento era muy
escaso tanto para la poblacion civil como para las fucrzas armadas. Esto significaba un
problema muy serio para el Directorio Francds., por fo gque promovié el premio antes
mencionado. En 1810 Nicolas Appert publicd su primer Jibro de envasado v, en 1811, fue
impresa una traduccion al idioma inglés en Inglaterra. En su trabajo, Appert utilizé envases
de vidrio los cuales se Henaban con alinientos cuidadosamente preparados. luego sellados y
por ultimo sumergidos en agua hirviendo. es decir, a baiio Maria. Su libro describe mas de

50 métodos para envasar diferentes alimentos.

Alimento
preparadn
.»

N

Tapa del
trasco ™

Agua
hi'r;viendo

Fig 11 Invasado de almentos utilisado por Nicoba. Appes

En 1810 Peter Durand, inglés, patento la idea de utilizar hojalata para los
contenedores de alimentos. En 1812, los ingleses John Hall v Bryan Donkin. enlataron carne
vy verduras, adaptando el proceso de conservacion de alimentos desarrollado por Appert.
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L.os primeros enlatadores eran al mismo tiempo los fabricantes de sus envases, los
cuales se producian durante el invierno para ser utilizados en la época de cosecha del
producto a envasar o cuando éste estaba disponible en el mercado.

En sus inicios los envases metalicos se fabricaban a mano. El cuerpo v las tapas se
marcaban en la hojalata para luego cortarse con tijeras de hojalatero. El cuerpo se ponia
alrededor de un tambor donde se soldaba la union (ahora conocida como costura lateral).
Las tapas sc marcaban en la hojalata con un diametro mayor al del cuerpo ya soldado. a fin
de doblar las tapas al diametro del cuerpo vy formar una “pestana™. El pestaiiado se hacia
martillando con un mazo la tapa recortada sobre una mesa circular llamada “remache™.

Ho)aiata pars
<l cuerpo

N Unidn
L saldeda

Recorte para
fondo ylo 1apa

Formado de

“Tamuaos pers

‘tormnc el
et e R
Femache [ AR
MU RS BN e S
Fig 1.2 Reprenantavion del formado de cuapo | fondo s tapa it abicos an e sigla XIN

Las tapas y fondos se oprimian sobre los extremos del cuerpo cilindrico y eran
soldados a mano. La tapa de cada envase contaba con un orificio 0 agujero de llenado de
12.7 a 25.4 mm. de diametro. Una vez Heno el envase se soldaba el agujero. quedando
sellado.

Saldadura

e 1.3 Aamnndo v soldado de Bos anvises mataheos durante el saglo MXIX

Con el paso del ticmpo la industriz del envase metalico se fue modernizando hasta el
punto de fabricar los envases en forma continua y yva no tener que sellar las tapas v fondos
con soldadura, sino tnicamente la ceostura lateral del cuerpo. El sellado de las latas se
lograba colocando un empaque premoldeado en el canal de fondos y tapas haciendo luego
un cierre a presion entre la pestaiia del extremo y el cuerpo (afios 507s). La costura lateral se
soldaba, hasta hace muy poco tiempo en México (1994), con soldadura estafio~-plomo.
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Hoy dia, Ia costura lateral de los cuerpos se suelda con soldadura eléctrica por medio
de equipos muy sofisticados de alta velocidad como los de la marca **Soudronic™, los cuales
han sido los mis difundidos hasta el momento en Ia Republica Mexicana.

El funcionamiento de los equipos “"Soudronic™ en términos muy generales es el
siguiente: La hojalata ya litografiada. en caso que asi se requiera. y rcecortada de forma
rectangular al tamano del cuerpo se coloca en un apilador de la miiquina. ésta toma un
cuerpo. rolandolo para darle forma cilindrica. una vez hecho esto el cuerpo pasa por una
zona llamada “corona™ donde sc suclda la costura lateral por medio de¢ un arco eléctrico.
Para lograr esta altima operacion, encontramos un hilo de atambre de cobre que toca la
parte exterior ¢ interior de la costura lateral o truslape del cuerpol haciendo pasar a través de
¢éste ultimo una cormente eldéctrica tal que permita unir las pestanas del cuerpo firme y
fuernteniente. ademas de hacerlo hermético. Si la corriente aplicada es intferior a la requerida
se obticne una costura lateral ~débil™ la cual es rechazada inmediatamente. Por otro lado. si
la corriente cléctrica es excesiva, lo que sucede ¢s que tunde la hojalata. haciendo “hoyos™
en la costura lateral del cucerpo. Toda esta operacion se lleva a cabo en posicion horizontal v
con la costura lateral hacia arriba.

Con respecto al sellado de los fondos v tapas. acinalmente se aplican Compuestos
Selladores Base Agua o Base Solvente en forma lquida. los cuales al curar toman la forma
del canal v al sellarse cuerpo y extremo por medio de la operacion mecanica del doble

engargolado. el compuesto sellador absorbe las deficiencias de esta Gltima operacion de

cierre.

setiihion de tres e

actual deowny an

Frg. 1 - Aparsanac

Como ya lo mencionamos. Appert encontro una nueva v efectiva forma de conservar
alimentos de manera empirica. por lo que no entendia como se prevenia la descomposicion
de los mismos. Le tocé al genio francés Luis Pasteur, descubrir en 1864, la relacion entre la

descomposicion de log alimentos v las téenicas de envasado con bases cientifica

Underwood. quienes

siglo XIX. en Jos aftos noventa, Prescott v
ermofilica v Ia

Durante el
la bacteria 't

trabajaron en envasadoras. establecieron la relacion entre
descomposicion del maiz enlatado. Trabajando en forma paralela ¢ independiente, Russell en
Wisconsin v Barlow en Illinois. descubrieron la causa del mismo tipo de descomposicion en
otros alimentos enlatados. En la segunda v tercera década de este siglo. las caracteristicas
bioldgicas v toxicologicas del closmidium _borndirnm fueron determinadas por muchos
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investigadores estadounidenses. LLa importancia de controlar el closrridium botulinum en los
alimentos enlatados se hizo clara. estableciéndose las bases para su control. A principio de
los anos veinte en Estados Unidos. Bigelow y Esty establecieron la relaciéon entre el pH
(nivel de alcalinidad o acidez) de los alimentos v la resistencia al calor de esporas de
bacterias. incluyvendo aquellas que causan descomposicion. Su trabajo dio la pauta para
clasificar a los alimentos enlatados en alimentos acidos y alimentos poco acidos en base a su
pHY" | Esta clasiticacion constituve el tactor principal en los métodos de esterilizacion para

comida enlatada v leyes gubermamentales al respecto.

En 1918, Weinzirl aporto evidencias cientificas de que los alimentos enlatados no
eran esténles. pero que los microorganismos “Vvenenosos' encontrados en el interior no
provenian de fos alimentos. xino de o reaccion que oxiste entre la hojalata v el alimento
envasado.

En los veinte. Bohar. de o Asociacion Nacional de Empacadores (National Canners
Association). descubrio el esmalte ~C™ (7C™ enamel) para ¢l interior de latas de hojalata
estafiada para la prevencion de la decoloracion de los alimentos enlatados como maiz,
alimentos del mar. productos de carne. ete. La decoloracion era causada por la formacion de
sulfito de fierro. resultante de sulfato de hidrogeno formado por el rompimiento de proteinas
durante el proceso térmico v el acero de ka lata. Desde entonces otros esmaltes se han
descubicrto. contribuvendo de manera importante a la alta calidad que los alimentos
enlatados tienen en la actualidad.

1.2, Sistemas de esterilizacian,

La invencion de Appert incluia la immersion de los envases de vidrio con alimento en
agua hirviendo para conservarla. No hubo ningun cambio en este método hasta que
Solomon, ¢n 1860, anadid calcio clorico al agua en la que los envases cran sumergidos o
procesados. lo cual permitio clevar ¢l punto de ebullicion del agua. logrando asi mas altas
temperaturas ¢n el proceso de esteritizacion. Esto trajo por consecuencia la disminucion
drastica de la descomposicidon ocasional que sucedia con los alimentos de bajo contenido de
acidos. como las legumbres v cames, que eran procesados en agua hirviendo. lo cual
incremento lu calidad del producto.

En 1831 Chevalier v Appert aplicaron el principio de cocinar a presion los alitnentos
enlatados. inventando asi ¢l retorteo o autoclave. En 1874 Shriver introdujo ¢l autoclave en
los Estados Unidos. Esto hizo tener disponible un método mas practico para la esterilizacién
de los alimentos. el cual se utiliza hasta la fecha, A finales de los afios cincuenta el proceso
de “esteriflama’ fue descubicrto en Francia por Chettel. Beauvais y Thomas. El proceso
consiste cn calentar rapidamente los envases giriandolos en contacto directo con gases a
temperaturas de cerca de fos 10937°C (2000°F). Los gases son producidos por medio de
quemadores de gas.
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1955 un proceso que mas tarde. con importantes
Con alimentos a 124°C (255°F)
los

Smith y Ball propusieron en
modificaciones, se conoceria como el proceso “‘Flash 18> .
los envases son llenados en un cuarto presurizado por debajo de 124.14 kPa. (18 psi.),
contenedores son cerrados bajo las mismas condiciones. manteniéndose a esa temperatura y

presion, la cual da nombre a este proceso. hasta que son comercialimente estériles. Con este

método. ¢l proceso del autoclave se elimina.

Otro momento  importante en  la historia  de los alimentos  enlatados es el
descubrimiento  del proceso de envasado aséptico. Basicamente se hace pasar vapor
sobrecalentado por el ludo abierto del envase para cerrarlo inmediatamente. Desde 1948
hasta la fecha este proceso ha sufiido varias modificaciones hasta como se conoce hoy en
dia v se utiliza primordialmente en el enlatado de jugos vy ndetares de frutas, entre otros.

No terminariamos de citar todos los procesos para envasado de alimentos que se han
descubierto desde 1765 a la foecha, sin embargo. es importante mencionar que a principios de
Tetra Pack introdujo comercialmente el sistema de procesado
¢l mismo nombre de la empresa. E stema tuvo rapida

los anos sesenta la firma Sui
Y empacado aséptico conocido con
aceptacion en las naciones curopeas vy otros paises. El sistema Tetra Pack se introdujo en los
obteniendo una buena pante del mercado para jugos vy

Estados Unidos en los anos ochenta.
néctares de frutas.

1.3. Contencdores para alimentos envasados.

Los envases mas utilizados en la actualidad son esencialmente los mismos que se
usaban en los tiempos de Appert: hojalata estaniada v envases de vidrio, pero con
mmbios en su diseno. hacidndolos nmucho muy superiores a sus antecesores. En
el caso de los envases metalicos, éstos han prevalecido por sus resistencia al maltrato por
parte del personal involucrado en su manegjo v distribucion, ofreciendo un envase total v
ast como tambicén pcnnilicndo fa reutilizacion de la misma lata, vz
i alimento o material no consumido. va que,
esmaltes interiores que evitan el

importantes

absolutamente estéril
abierta. como ¢l recipicente idoneo para guardar e
pese a la idea general gque se tiene. Jdstas cuentan con
contacto directo entre ¢l contenido y 1a hojalata.
El hecho de que prevalezcan los envases de vidrio hasta hoy dia. se debe
basicamentec. a que este tipo de envases son mas cconomicos que los de hojalata v aluminio,
ademas de ser reutilizables para la conservacion de alimentos en ¢l hogar v otros usos
domésticos.

Un buen cjemplo de los avances en diseno e innovacion teenologica. en ¢ste rubro., lo
constituyven los envases metalicos de dos pi tos. a diferencia de los de tres piezas, son
con cuerpo y tapa de aluminio ¢n términos "umr,llcx Algzo muy panicular es que oponen

poca resistencia a algun esfuerzo considerable, pero al ser llenados y sellados muestran una
Por lo regular se les utiliza para envasar

rigidez similar a la de un envase de hojalata.
cerveza. bebidas carbonatadas y productos del mar. ceras en pasta ¥y grasas. por mencionar
algunos. Inicialmente aparecieron estos envases en el mercado debido a que resultaban mas
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econdémicos en su produccion que los de hojalata, sin embargo. actualimente esta situacion se
ha invertido. va que el costo del aluminio es dos veces mayor que el del acero.

Hoy en dia. los productores de envases de aluminio tratan de incrementar su
produccion. argumentando que sus envases, a diferencia de los de hojalata, son 100%

reciclables. lo cual no es que Jos de hojalata. estan
recubiertos con lacas v esmaltes que no ~on reutilizables

totalmente  cierto. pues al jgual

Desde los anos sctema hasta la fecha, diferentes descubrimientos ¢ investigaciones de
mercado se han Hevado o cabo sobre envases plasticos ngidos v semirigidos (empaqgue
flexible) que resisten procesox asepticos v de empacado de alimentos, obteniendo excelentes

resultados. de tal suerte que podran desplazar un v olumen importante de envases metalicos
del mercado mundial
1.4, Primeras operaciones de enlatade en México

Se cree que las primeras operaciones de enlatado en América se Hevaron a cabo en
Boston. Massachusctts, Estados Unidos. alrededor de 1819 por William Undergood. Para
1820 la comida enlatada era un producto muy vendido en Francia e Inglaterra y para 1839 se
comenzo a comercializar en Estados Unidos de América. La industria enlatadora americana
crecido de manera explosiva gracias a la Guerra Civil vy a la conquista del Oeste, asi como por

el crecimiento de la industria del aceite.
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La primera industria enlatadora establecida en México fue Clemente Jacques y
Compaiiia, S.A., en el ailo de 1920, dos anos mas tarde surge La Modelo, S.A.. empresa
dedicada a la elaboracion de latas para envasar diversos productos, Para 1947 nace Envases
Generales Continental de México. S.A._ dedicada a la fabricacion de
hojalata para el enlatado de alimentos procesados.

envases sanitarios de

Envases del Pacitico. S AL compatiia productora de envases para la industria
enlatadora de pescado v tomate del Estado de Sinaloa, s¢ crea en 1050,
Envases de Hoja de Lata. S.AL se funda en 1949, comenzando su produccion de
envases metalicos en 1953, enlatando grasa para zapostos “ED6 Oso™ La culnludoru Jugos Del
Valle. S.A.. comicnza la tabricacton de sus~ propios envases para 1967, Desde 1994 esta
empresa suspendio su produccion de envases, comprando a diferentes cnmpzmizxs en

rasces de
aluminio.

En 1968 Crown Cork de México., S AL ¢ inicia on ¢l mercado de produciores de
latas para cerveza. bebidas carbonatadas (refrescos o sodas) v alimentos, La Empacadora de
Frutas vy Jugos. «,,A. (FRUGOSAL. parte del grupo JUNMEX) se convierte en

1676 en la
empresa enlatadora mias importante que tabrica sus propios envases,

Gracias a las ideas ¢ investipaciones aportadas por Nicolas Appert en el envasado de
alimentos v las hechas por Luis Pasteur con respecto a la descomposicion de los alimentos.
dando lugar a la Pasteurizacion. s¢ ha jncrementado notablemente ¢l uso de envases
sanitarios de hojalata para alunentos. Actualmente no podemos hablar de la industria del
enlatado sin mencionar a la industria productora de envases metdalicos o viceversa, ya que en
términos generales la una es dependiente de la owra.

1.5. Proceso de fabricacion de envases metalicos de dos v tres piez

Para evitar confusiones. explicaremos primero. como se hace ¢l cuerpo para envases
metdlicos de dos piczas. luego. el de tres piezas v por altimo.l los extremos de los mismos.

1.5.1. Fabricacion del cuerpo para envases de dos piczas
1.5.1.1. De aluminio

El proceso de fabricacion de los cuerpos para envases metalicos de dos piezas de
aluminio comienza con la recepceidon de una bobina. 12¢ aquil se¢ cortan hojas de un tamano
determinade para cortar un disco. ¢l cual se Heva a un primer paso Hamado “Draw™ que
consiste en formar un pequeilo cenvase, similar en apariencia a un cenicero. Algunas
empresas, como Fabricas Monterrey. cuentan con grandes prensas que hacen el corte del
disco y el “Draw™ en una sola operacion. produciendo de 18 a 24 envases por segundo
aproximadamente.

11
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Después. se pasa al “Redraw™. en el cual se comienza a dar forma al envase: al
tiempo que se alarga el cuerpo. se angosta el diametro del mismo. este proceso se realiza en
cuatro fases. siendo la altima donde se termina de alargar ¢l cuerpo v de formarse el fondo.

Posteriormente. se corta la parte superior del envase para que quede a la misma
altura, sin deformidades v al tamafio que se requiere. A continuacion. se le da un lavado con
fungicida y desengrasantes, para matar cualquier tipo de hongo y remover todo el lubricante
que se utiliza durante el formado del envase. Despuds se pasa un area de secado para
llevarlo de inmediato a la aplicacion del esmalte exterior por medio de espreado rotando el
envase. el cual se debe curar por medio de homeo. para continuar con ¢l decorado,
estampado o litografiado exterior del mismo v curarlo nuevamente por medio de horneado.

De aqui. pasa al formado del cuello o acucllado y pestariado. Por altimo. se debe
aplicar el esmalie interior al envasce para evitar el contacto entre este v ¢l producto. debiendo
curarse. como en los pasos anteriores, por medio de homeo. quedando listo para la linea de
llenado o su paletizado.

1.5.1.2. De hojalata estaiiada

Los envases de dos piezas de hojalata estanada. Ia cual se atiliza regularmente para
envases de sardinas, pulpos v attm. entre otros. se fabrican de manera similar a los cuerpos
para envases de tres piezas. desde su recepeion de bobinas hasta ¢f homeado de la litografia.
la cual se hace en forma circular u oval. caleulando la deformacion que sufrira mas adelante.

Después, pasa a una primera prensa, donde se corta un disco en forma circular u
ovalada. segiin se requiera. Posteriormente pasa a una scgunda prensa, donde el disco es
embutido. formando ¢l envase v pestaiiado. quedando listo para su paletizado o Henado.

En la siguiente pagina se representa en forma grafica ¢l formado de un envase de
aluminio de dos piezas.
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1.5.2. Fabricaciéon del cuerpo para envases de tres piezas

La hojalata estaiiada llega en rollos o bobinas procedentes en un 70% de Altos
Homos de México v el resto de Europa. Estados Unidos y/o Brasil. De aqui pasa a la cizalla
de corte, donde se le dan las dimensiones requeridas por el departamento de litografia,
formando atados de 2000 hojas aproximadamente. Ya en el departamento de litografia se les
aplica tanto esmaltes interiores como exteriores. para despuds litografiar con tintas. la parte
externa de las hojas con las figuras o decorado que se desea v aplicar. asimismo.
recubrimiento exterior. Es importante mencionar que los esmaltes, lacas v tintas requieren de
un curado. el cual se hace por medio de un homo de tres zonas.

Posterior al bomeado. las hojas estan listas para cortarse al tamano de los cuerpos
que se requicren., continuando hacia la formadora de cuerpos. En México una de las
empresas con mayor éxito hasta ¢l momento en la venta de equipos para formar cuerpos es
la Compainia Soudronic. lider ¢n la produccion de este tipo de equipos. Estas maquinas rolan
el cuerpo para darle una forma cilindrica. pasando inmediatamente a lo se le llama la
“corona’. donde. por medio de un diferencial de corriente se suclda la costura lateral.
Ensecguida. se aplica al interior de ta misma un cemento con el fin de formar una pelicula que
recubra el drea sin esmalte interor, debido al soldado. El cemento de costura lateral se cura
de inmediato. va que se aplica en forma de polvo, haciendo pasar el envase por una flama
que esta dirigida hacia esta area. Lluego. sigue su recorrido hacia la formacion de anillos en
el cuerpo. para darle mayvor resistencia mecanica (los envases pequenos no requieren de este
formado. porque su tamano les proporciona la resistencia suficiente para su manejo).

A continuacion. la mayvoria de los fabricantes, dan un acuellado. de uno o varios
anillos. a una de las extremidades del cuerpo por medio de rolado. ésto con el fin de lograr
la capacidad deseada del envase con una menor cantidad de material utilizado. En esta
misma operacion se da el pestanado. Aguellos productores que no usan  acucllado.
tnicamente dan ¢l pestaiado.

Posteriormente se coloca una tapa a los cuerpos mediante la operacion de doble
engargolado. tambidén Hamado engavgolado. En los envases acuellados el fondo se coloca en
la extremidad de¢ menor diametro. Finalmente. quedan listas las latas para su paletizado o

llenado.

A continuacion. s¢ muestra en forma sintetizada. el proceso anteriormente descrito.

jucm,

Hojaintas estafisda Litografia
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Cabe mencionar. que la mayoria de los envases para alimentos se cierran con vapor
sobrecalentado. para que al enfriarse el producto. se forme un vacio. garantizando asi la
ausencia de aire dentro del envase. En algunos casos. como la leche. despuds del paso
anterior se Illevan las latas a un autoclave, para pasteurizar ¢l producto.

Producto
covasado

Fik 18 Cierre de anvame com vaper sobrecalaitado

1.5.3. Fabricacion de extremos o tapas para envases met:alicos

Lo primero es la recepcion de la bobina estanada. luego se corta en hojas que se
mandan al departamento de Ltografia. Aqui se les barniza tanto interna como externamente,
para evitar el contacto entre el producto a envasar v la tapa. El recubrimiento requiere de un
curado. el cual se le da en un horno de tres, quedando listas las hojas para su corte en forma
de “scroll’”™ o zig-zag. Hecho esto. las hojas en scroll se Hevan a una prensa donde se
obticnen los fondos de un diametro especifico. que puede ir desde ¢l 200 hasta el 610. Ya
formados los extremos, éstos pasan a un apilador. para lucgo ser engomados. Este es ¢l paso
que mas nos interesa v es el que toca la tesis

A pesar de ser la aplicacion del Compuesto Scllador Base Solvente un pequeno paso
dentro del proceso de fabricacion de las latas, ¢ uno de los puntos mas criticos. ya que si es
aplicado de forma dcficiente. por cualyuier razon. el envase correra el peligro de no ser
henndtico. a pesar de que los pasos que anteceden a éste hayan sido “perfectos™ o bien

realizados.

Ya engomado el extremo, éste esta listo para utilizarse en el formado de envases de
tres piezas v/o cerrado del mismo en linea (Fig. 1.9).
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1

v

En lo que se refiere a la fabricaciéon de las tapas, fondos o extremos, esta se¢ realiza
de la misma forma para todos los casos. es decir, no difieren en su proceso. se pueden
utilizar igualmente para envases de dos piezas como los de tres. La Gimnica excepcion son las
tapas “‘abre-facil”. de las cuales hay dos variantes: una de ellas es la utilizan todos los
refrescos o gaseosas v cervezas en lata: la otra. la podemos ver en los envases metalicos
para jugos.

La diferencia entre ¢l proceso de tabricacion de los dos tipos de tapas “abre-facil™ es
que las primeras (refrescos y cervezas), salen de la prensa o troquel con un “remache™ al
centro de la tapa y marcada el area por donde se abrira Ia lata, luego pasa a la colocacion del
“anillo™. quedando lista para el engomado. En el caso de las segundas (ugos). las tapas salen
del troquel hacia otra maquina donde se recorta parte de la tapa en forma de goia y se le
pega la cinta adhesiva. normailmente de la marca 307

1l
shre-1ecid T de cmta

Fig 110 Bote de ahunuio de dos
Bote de hondati ez auata
adliesinag U3NT Chum

o tapade slammio Cabre

FRTRN:

o metabico de dies

para cera

Como podemos apreciar, los procesos de fabricacion de los envases de dos piezas
difieren notablemente de los de tres piezas. tanto en su formado como en la aplicacion de
recubrimientos interno y externo. asi como también el litografiado, el cual da vista a los
envases, normalmente con fines comerciales v de identificacion.
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2. CLASIFICACION DE LOS COMPUESTOS SELLADORES

En este apartado se realiza la definicion de lo que es un compuesto sellador, asi
como una explicacion de las tres clasificaciones establecidas por la FIDDA (Food and Drugs
Administration) vy las empresas que producen estos productos, con ¢l proposito de
homogeneizar los criterios de Jos usuarios de compuestos seliadores.

2.1. Definicion de compuesto sellador

de polimeros

INnteticos o latex con resinas. pigmentos. antioxidantes,
nies. agentes vulcanizantes v otros en solvente o agua amoniacal'™,

Los tipos de sohvente urilivados pueden ser tolueno, hexano. ciclohexano, eptano e
isoeptano entre otros.

El agua amoniacal es agua destilada v deionizada al cinco por ciento de amouiaco.

La funcion principal de los compuestos selladores. como va se mencioné™' | es la de
absorber las deficiencias de la operacion mecianica de doble engargolado entre los extremos
v el cuerpo de los envases metalicos.

lLos compuestos selladores son tixotropicos v sc comportan como_tluide
newtonianos. es decir. que se requicre sobrepasar un exsfucrso cortante inicial de cedencia
para lograr ¢l {lujo del compuesto sellador. Esto s logra presurizando los tangues de
almacenamiento o bien bombeando el producto.

Un COMPUCSLO sellador fo
podemeos cncontrar en  toda clase de
envases metalicos de dos » tres piezas
(fig. 2.1). desde una pequefia lata de
chiles o un aditivo, una cubeta. envases
alcoholeros. hasta tambores de 200 litros
de capacidad. Adicionalmente sc¢ deben
mencionar los envases mixtos con cuerpo
de cartén o plastico y extremos metalicos

Frg 21 Brvases untalic . pic e todion ellos v

Lpbeim conmpuentos selladore.
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2.2. Clasificacion de los compuestos selladores
2.2.1. Compuestos Selladores Base Agua
2.2.1.1. Dispersion Alfa

Las dispersiones alfa son agquclas en que ¢l o los hules utilizados para la manufactura
del Compuesto Sellador Base Agua son. en su mayoria, polimeros sintéticos, los cuales se
integran a la formulacion por medio del uso de un Banbury'™ .

2.2.1.2. Dispersion Beta

A diferencia de la alta. la dispersion beta utiliza para su fabricacion hule latex. el cual
tiene una apariencia similar a una goma de “migajon™.

Las dispersiones alfa resultan. en su costo de manufactura. mas caras que las
dispersiones beta por la necesidad de utilizar un Banbury. para obtener el polimero necesario
para la formulacion. [.as dispersiones alfa pueden fabricarse con un una cantidad de solidos
totales de 32.0-44.0 %o v las beta de 30.0-70.0%. sin embargo. las primeras tienen mejor
estabilidad mecanica v se pueden utilizar para aplicaciones a dado'™ | mientras que las beta
no.

2.2.2. Compuestos Selladores Base Solvente
2.2.2.1. Dispersion comun

Las dispersiones comuncs son aguellas en que el o los hules utilizados para la
manufactura del Compuesto Scllador Base Solvente son. en su mavoria, polimeros sintéticos
v se requiere de un Banbury para su incorporacion.

2.2.2.2. Dispersion 2™

La dispersion a semejanza de la dispersion beta. su constituyente principal es el
hule latex.

LLa dispersién 77 s¢ fabricd con el tin de evaluar sus propiedades y determinar si era
posible tener un Compuesto Scllador Base Solvente que cumpliera las mismas funciones que
una dispersion comuin a menor costo. E} resultado no fue del todo satisfactorio, es decir,
tiene una gran inestabilidad. razon por la cual no se utiliza esta dispersion para Compuestos
Selladores Base Solvente en América. sin embargo. en Europa se ha logrado controlar de
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mejor manera su estabilidad mecanica. por lo que tiene algunas aplicaciones, aunque su uso
ain no es comparable a la dispersion conuin,

2.2.3. De acuerdo con su uso final
2.2.3.1. Sanitarios 1

Se identifican como sanitarios 1 a los compuestos selladores que son utilizados en
contenedores para alimentos con bajo contenido de grasa (menor al tres por ciento). como
es el caso de jugos, néctares v bebidas carbonatadas. entre otros.

2.2.3.2_ Sanitarios 11

Sanitarios Il son aquelos compuestos sclladores aplicados en los extremos de
envases destinados para alimentos que tienen mas de tres por ciento de grasa. ya sea por
contenerla el propio alimento o por ser necesario inchiirla para su proceso de conservacion,
como son los chiles en escabeche. cames, alimentos del mar v otros similares.

En los dos casos anteriores. los compuestos selladores deben ser grado sanitario, es
decir, que si llegan a estar en contacto con ¢l producto. ¢l contenido no sufra ningun cambio
fisico o quimico ¥ no tenga efectos secundarios en el consumidor final.

Para ello. los fabricantes de compuestos selladores someten a aprobacion de la FDA
(Food and Drugs Administration) en los Estados Unidos. sus productos, va que esta entidad
es la que norma en toda la Union Americana. Generalmente se lleva de cuatro a cinco afos
obtener esta aprobacion debido a que involucra pruebas de vida de anaquel, migracion de
olor, color. sabor. hermeticidad. apariencia. funcionamiento de antioxidantes y muchas mas.

2.2.3.3. Uso general

Como su nombre lo indica, los Compucstos Selladores para uso general son los
destinados a utilizarse ¢n cnvases que no albergan alimentos. por ejemplo. aceites de auto,
aditivos. anticongelantes, solventes. pinturas y alcohol.

En este caso. los compucstos selladores no requieren de la aprobacion de la FDA
para su uso. sin embargo. es importante que estos garanticen una buena hermeticidad del
envase. y al mismo tiempo. en caso de que el compuesto sellador se encucntre en contacto
con el producto envasado. éste no sufra ningun cambio fisico-quimico.

21



CHASIFICACHON D 1 OS COMPUBSTORN SELTADORES

Se tience nondea de oque para fos envuases do uxo wenceral el compuesto sellador a
i E

utilizar debe ser opuesto al producto gque contience. ox devcir, =i < producto e base agua. el
Compucesto Scllador debe ser Base Sobvente. v si el produacto o envasar ¢s base sohvente, el

Compuesto Sellador debe ser Base Agcua

1 tabricante de compuestox selladores ex ol mas indicado para recomendar gque
producto es el mejor para cada aplicacion. debido g que cuconta con una serie de
investigaciones v prucbas hechas con diferentes productos para determinar la factibilidad del
uso de diferentes compuestos selladores.

La clasificacion “de acuerdo a su uso final” es la que preferentemente s debe tener
en mente, yva que de una manera rapida. facil v sencilla se pucede identificar si el compuesto
sellador que sc pretende aplicar en los envases es el apropiado de acuerdo con la
informacion proporcionada por el tabricante. pero no por ello se puede omiur el
asesoramiento del mismo

Como hemos vis
sea alfa. beta, comun v

o, los compuestos selladores se forman a basc de dispersiones. va
277, 1o cual le da diferentes propiedades v caracteristicas a cada uno
de ellos. segun las especiticacionces para lax que sera utilizado <l envase. Ls decir. que no
todas las cadenas polimdéricas formadas en los distintos compuestos scladores tienen
resistencia a todos los productos envasables. por lo tanto. todas son diferentes entre si. Por
ejemplo. un Compuesto Sellador Base Agua X7 es rusistente a solventes muy agresivos, sin
embargo. al usarse en un envase para tintes puede reblandecerse vy ser removido del doble
engargolado. dejando de cumplir su funciéon de garantizar un sello hermeético del envase.

>

Por lo anterior. e¢s que no se puede hablar de un Compuesto Sellador Base Agua o
Base Solvente de aplicacion “universal”™. que sirva para todo tipo de envase.
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3. COMPUESTOS SELLADORES BASE SOLVENTE

El objetivo de este capitulo. es describir de manera general tanto la fabricacion como
las regulaciones gubernamentales que se aplican a los Compuestos Selladores Base Solvente,
proporcionando una informacion mas amplia a los usuarios del producto. que les permita un
mejor manejo del mismo.

3.1. Fabricacion
Proceso de Manufacrura.

Unicamente se¢ explicara en forma general como sc lleva a cabo el proceso de
manufactura de un Compuesto Selludor Base Solvente.

Lo primero es mezclar los polimeros a utilizar. segun lo requiera la formulacion, con
pigmentos. antioxidantes v cargas inertes dentro del Banbury (fig. 3.1) durante un tiempo
determinado. La temperatura interna del Banbury se monitorea constantemente para
garantizar una alta calidad del producto. Este monitoreco se vuelve necesario. va que el
trabajo mecanico al que se ven sometidas las materias primas libera mucha energia que se
traduce o manifiesta en forma de calor. Si se hiciera caso omiso de la temperatura, cada lote
producido tendria caracteristicas diferentes. que. como es logico. no es lo recomendable.

BANBURY

_Puena para Mezclado
introducir las de las

Camara de v Mmaterias primas materias
mezclado ™ i

i Materia
prima

en bruto

Salida del
semiterminado

Fig 31 Dugrama esquematico de un Ranbiny



COMPUESTOS LLLADORES BASE SOLVENTE

Hecho lo anterior, el lote se transporta a un molino de doble rodillo. Este molino se
utiliza para terminar la mezcla v dar un espesor uniforme a la masa formada. Es frecuente
escuchar durante ¢l mezclado en ¢l Banbury y en el molino como “iruena™ la masa,
semejante al sonido que hace una bomba de chicle al reventarse. debido al aire atrapado en
la materia prima. Mas tarde. esta masa. de espesor uniforme, se Heva a una cizalla (fig. 3.2)
para ser cortada en tiras cada vez mas pequenas hasta lograr diminutos cuadros. listos para
el solvatador (fig. 3.3 v 3.4). A este material se le llama semiterminado.

Semiterminado

Carga del - en tirus

Molino de .
dabie roditle Semiterminado

cn bruto

Semiterminado
Semiterminado pequenos cuadros
en tiras 5

Fig. 3.2 Paso del soomtermimeadeo por ol moimo de dohlc roadiflo para ohtana e-pesor umiforme ¥ su cone at la cizalla

El semiterminado se Heva a un solvatador (fig.3.3 v 3.4) donde se¢ le agrega solvente
ara comenzar su dispersion. Poco a poco se incorporan el silicato de aluminio, las resinas,
P H
lastificantes y biocidas'®, gracias al movimiento de su agitador de propelas. El movimiento
p y z © su ag prop:
del agitador debe ser tal que permita la homogencizacion del semiterminado y las materias
primas sin introducirle aire.

“@ ‘NA{ l’"/(’hl Ll

23



COMPUESTOS SELLADORES BASE SOLVENTE

SOLVATADOR

Motor

] Tapa
i i Entrada para
Depésito N semiterminados

Agitador

Valvula
Salida hacia

envasado
Fig 3.3 Panes principales de un solvatador

Compuesto

Sellador tisto
>
ipara envasado

T 3 4 Represantacion grifica de la hamogenazacin del Conmrueao Selladon Base Sobvente

Finalmente, para lograr la cantidad de solidos totales especificados para cada tipo de

Compuesto Sellador Base Solvente, se agrema solvente.

Este proceso se lleva a cabo en ocho horas de trabajo continuo.

8]
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Es importante senalar que todas las materias primas deben ser de alta calidad, ya que
si alguna varia sus especificaciones. el Compuesto Sellador Base Solvente producido puede
tener problemas de inestabilidad mecanica o quimica.

Materiales.

ificadas.

Hules Hamados “burros de carga™ debido a la gran cantidad que se usa de ellos (60 a
70%) v su bajo costo.

Hule soluble bajo en estireno (22%0 de estireno). Se utiliza del 25 al 75 o del total de los
hules.

Hule no soluble alto en estireno (40% de estireno). Se anade de un 25 a un 75 26 del total
de los hules. En el caso de la dispersion 77 en lugar de hule no soluble se utiliza latex.

B. Solucidon de polimeros.

C. Neopreno (Policioropreno). Excelente resistencia a aceites aliftiricos. sin embargo. no asi
para aceites vegetales y aceites lubricantes.

D. Butl. Principalmente utilizado para camaras de aire por su baja transmision de gas.
Utiliza Poli-isobutileno copolimerizado con pequenas cantidades de isopreno.

Tiene excelente resistencia a las grass

Sy aceites.
Cargas.

Se le da el nombre de cargas al resto de los componentes de la formulacién, los
cuales le dan color, adherencia. consistencia. viscosidad. etc.

A. Arena. AlSIO; (silicato de aluminio) utilizado en la mayoria de los Compuestos
Selladores.

B. Resinas. Utilizadas para dar rigidez al material al secar.

1. Terpenos. Utilizados en todos los Compuestos Selladores Base Solvente para latas.

2. Gomas de Ester. Formade por la reaccién de resina y glicerol. Se utiliza en todos
los Compuestos “Z7 v Compuestos de solucion polimérica.

5. Estireno.

4. Terpenos sintéticos.

5. VTC.
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C. Pigmentos. Dan color al Compuesto Sellador Base Solvente.
1. Carbon Black (carbdn negro).

2. Dioxido de titanio.
3. Oxido de hierro.

D. Antioxidantes. Evitan la entrada de oxigeno en la pelicula seca de Compuesto Sellador
Base Solvente.

1. Zinc.
2. Oxido de Magnesio.

E. Plastificantes. Dismunuyen la rigidez de las resinas sintéticas.
1. Resinas.
2. Aceites.
3. Polimeros de bajo peso molecular.

F.

g

iscelaneos.

1. Accite de soya.
2. Agentes Vulcanizantes. Dan elasticidad. impermeabilidad y resistencia quimica en fiio
v en caliente a los hules

G. Solventes. Agentes dispersantes del Compuesto Sellador.

Hexano

. Isoheptano
Tohlieno.

. Alcohol.

. Ciclohexano.

R

Biocidas.

Los biocidas protegen al Compuesto Scllador Base Solvente de contaminacion por
bacterias u hongos del medio ambiente.

3.2. Regulaciones gubernamentales

Una de las regulaciones mas importantes en los Estados Unidos de América. para los
Compuestos Selladores. es la de emision de contaminantes a la atmosfera o V.O.C. (Volatile
Organic Component). fa cual no debe ser mayor a -119.41 (gr./lt.) (3.5 (Ib./gal.)) en el estado
de California y de 443.38 (gr./It.) (3.7 (Ib./gal.)) para el resto de dicho pais. Recientemente,
los fabricantes de Compuestos Selladores Base Solvente se han dado a la tarea de utilizar
Solventes mas “nobles™” para la atmoésfera.
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Las regulaciones donde podemos encontrar las disposiciones anteriores son la
8-35-113, 8-35-210 y la 8-35-213 del Estado de California, U.S A.

en este

1 nuestro pais. México. no existe regulacion alguna
1997, el

En lo que respecta :
sentido por el momento. sin embargo. a partir del mes de Abril o Mayo de
Gobierno Federal pondra en operacion la Norma Oficial para la Emision de Contaminantes a

la Atmosfera N° 085, la cual esta referida basicamente a calderas v chimeneas.

En forma sintetizada funcionara de la siguiente manera: para la ciudad de Toluca. por
ejemplo. s¢ medira y/o calculara Ia emision de contaminantes que arroja alguna zona
industrial en conjunto. l.a norma exigira que esta emision de contaminantes a la atmosfera se
vea disminuida en un 30% en toda la zona industrial en conjunto, es decir. gque algunos
podran estar emitiendo muis del 50%6 de contaminantes, nmicntras que otros un valor menor a
este. de tal modo que al hacer el promedio. entre en lo establecido por fa NOMECA 085.

Es obvio pensar que no todas las industrias establecidas cucentan con el capital
suficiente para la compra dc equipos de control ambiental gque disminuyan la Emision de
Contaminantes a la Aundosfera que solicita ln nueva norma. Previendo ¢sto. el Gobiermo
pondra a la venta 2000 bonos, los cuales seran cotizados en la bolsa de valores para su

venta. Quienes compren ostos bonos “podran™ emitir una mayor cantidad de contaminantes
a la atmosfera de la permitida, respaldados por estos bonos.

Se supone que estos bonos tendran un precio alto. lo cual resultard un desembolso
oneroso para cualquier empresa. forzando asi a las mismas a la compra ¢ implementacion de
equipos de coutrol ambiental.

Es importante mencionar que “Green Peace™ . a nivel mundial, esta en contra de esta
medida. por lo cual ha comprado bonos vy los ha quemado como protesta en contra de otros

paises.

No obstante. no todo esta perdido o del rodo mal Una de las Empresas mas
importantes en el Mundo en la Produccion de Compuestos Selladores Base Agua v Base
Solvente. tiene como meta. la homogeneizacion de los procesos de manufactura de todos v
cada uno de sus productos en ¢l planeta. tomandoe como modelo las normas vigentes en los
Estados Unidos de América, v eliminar productos de tecnologia obsoleta, con el fin de poder
importar o exportar sus Compuestos Selladores Base Agua y/o Base Solvente desde
cualquiera de sus Plantas de esta gran esfera arzul, garanuzando una calidad anica.

ri con la rapidez que quisiéramos. ya que una

i lograrla debido a las condiciones de

Es logico suponer que csto no sucede
1 L‘nlpo
o

globalizacién de productos Heva un buen
mercado muy particulares de cada pais o region en el mundo.
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4. ENGOMADO

Por ser el engomado parte medular en el procedimiento de aplicacion de Compuestos
Selladores Base Solvente. es necesario. para este capitulo. definir puntualmente el ciclo de
engomado. enumerando todos v cada uno de los equipos y partes involucradas para este fin.
Esto tiene como objetivo brindar un panorama completo de las opciones disponibles del
mercado hasta el momento.

4.1. Métodos de engomado

Sc llama engomado a la operacion de depositar o colocar Compuesto Scllador Base
Agua o Basc Solvente en el canal de una tapa, sin importar su torma ni uso final.

Existen dos métodos principales de engomado de fondos con compuestos selladores.

El primer método. utilizado para fondos circulares, se le conoce como aplicacion por
pistola (nozzle lining) (fig. 4. 1). En esta téenica et fondo se rota sobre un plano horizontal a
2,000 r.p.m. aproximadamente. El Compuesto Sellador se inyecta en el canal del fondo vy,
por la accion de la fuerza centrifuga. fluye hacia atuera para tormar la pelicula de sellado.
Tanto Compuestos Selladores Base Agua como Base Solvente pucden ser aplicados por este
meétodo.

ALdot por medio de paetoli

El segundo método. atilizado solo para tapas de {forma irregular. se le conoce con el
nombre de aplicacion a dado (die lining) (fiz. 4.2). En este procedimiento. un dado con la
misma forma de la periferia del extremo. se mete dentro de una tina que conticne compuesto
sellador liquido. para lucgo sor transferido al fondo. Bl dado se remueve. dejando el
compuesto sellador en el canal del fondo. Solo los Compuestos Selladores Base Agua
pueden ser aplicados por este método. va que la tina esta a cielo abierto y los Compuestos
Selladores Base Solveute curan rapidamente a temperatura ambicnte. micentras que en los
Base Agua este proceso c¢s harto mas lento.
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Dado

Dado
Vista inferior

Fondo
Corte transversal

Fondo de
forma irregular

Fig 4.2 Apheacion o dado. cone timsversal del dado s foado por splicas

Debido a que en este trabajo unicamente se consideran los Compuestos Selladores
Base Solvente, no profundizaremos en la aplicacion a dado.

4.2. Ciclo de engomado

El ciclo de engomado es la cantidad de vueltas que da el chuck de una engomadora
desde que sc alimenta un extremo para situarse sobre ¢l chuch. s¢ eleva éste altimo. se aplica
el compuesto scllader. baja el chuck. se retira el extremo v ¢l alimentador se encuentra en la
posicion inicial del ciclo.

Si se pone atencion en el movimiento del chuck. observamos que sdélo sube vy baja,
asi que para poderlo representar graficamente seguiremos su movimiento en el tiempo. con
lo cual obtenemos lo siguiente:

Zona de Aplicacion

e “_Bajada del
Subida dcl/’ chuck
chuck \
o

— N —
Colocacion del Retiro del
fondo o tapa cn fondo o tapa
ei chuck det chuck

Fig. 4.3 Grafica del ciclo de engomado
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Con el fin de entender con mayor claridad donde se origina la grafica anterior, a
continuacién se muestra un dibujo del desarrollo del ciclo de engomado en el tiempo,

involucrando una tapa, el chuck y la pistola (fig. 4.4).
CICLO DE ENGOMADO

Subida del I
chuck

Colocacion de la tapa
en el chuck

= R R

| Zona de engomado I

Aplicacion de
Comp. Sellador

e 5 R 5

Retiro de la tapa

l Bajada del
© chuck I
- del chuck Tapa
v%v engomada
— —_—t] itnt— L — ]
huc
l l t}q}_p_u : ’ X
|
Fag -l Desarrolio del aclo de anpomade e el tiampo

Es importante resaltar que en cste lapso de tiempo el chuck da un numero de vueltas

que depende de las caracteristicas de cada maquina. Tomando en cuenta la

determinado,
tenemos los

grafica anterior desde el punto de vista del numero de vueltas del chuck

siguientes conceptos (fig. 4.5):
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CICLO DE ENGOMADO

“Pre-spin'’

R . “After-spin't
Aplicacion de
Compuesto l

Subida del
chuck

Entrada del
tondo o tapa

Bajada del
chuck

Salida del
fondo o tapa

“Machine ratio** |

le
i

—

Fig. 4.5 Ciclo de engomado Conceptos

“Machine ratio” se e lama a la cantidad de vueltas que da el chuck en un ciclo, es decir,
desde que un fondo es alimentado. se coloca sobre cl chuck. hasta que sale o se entrega el
mismo y el alimentador se encuentra en ¢l punto en que inicid el ciclo.

“Pre-spin™ cs ¢l naumero de vuclhtas que da el chuck desde que Hega a la parte mas alta de su
recorrido ¥ hasta antes de aplicar compuesto scllador. ésto con el fin de garantizar que el
fondo no patina v que cn efecto se encuentra en la parte mas alta de la carrvera del chuck.

SAfter-spin®™ es el namero de vuceltas que da el chuck justo al terminar de aplicar
Compuesto Sellador v antes de comenzar @ bajar. ¢sto con el proposito de garantizar una
buena colocacion del compuesto sellador en el fondo. gracias a la fuerza centrifuga, es decir,

la fuerza que se genera por la rotacion del chuck.
La parte medular dec este ciclo ¢sla zona de aplicacion del Compuesto Sellador.
La cantidad minima indispensable de vueltas del chuck que se requieren en la zona de

aplicacion son 3. ya que 2 de ellas se destinan a la aplicacion del compuesto sellador y el
resto se distribuye entre el “pre-spin’” v el “after-spin™.

El “pre-spin™ se determinan de acuerdo a la aplicacion en especifico

que se requiere para ¢l extremo.

y “after-spin™

El “1machine ratio” depende del modelo de engomadora. el fabricante y en ocasiones
de las modificaciones que se hayan practicado en cllas.
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4.3. Tipos de engomadoras

Las engomadoras son las maquinas utilizadas para la aplicacion. por medio de una
pistola. de compuesto sellador a los fondos. La fuerza centrifuga generada por la rotacion de
los extremos nos ayuda a la correcta colocacion del compuesto sellador dentro del canal.

Basicamente se cuenta con dos tipos de engomadoras, reciprocantes vy rotatorias.

Las reciprocantes son de una o dos estaciones. mientras que las rotatorias tienen de 4 a2 8
cstaciones.

4.3.1. Reciprocantes
Se les da el nombre de reciprocantes va que

tiempo. es decir. tomar una tapa. engomar,
operacion,

realizan la misma operacion todo el
sacar Vv tomar una nueva para repetir la

4.3.1.1. Una estacion

Como su nombre lo indica estas engomadoras reciprocantes cuentan con una sola
estacion o pistola para engomado. Este tipo de engomadoras (fig. 4.6) fueron las primeras
que aparecieron en el mercado para la aplicacion de compuestos selladore

Normalmente se
a1 . .. N A : e
utilizan en la aplicacién de compuesto en tondos de diametros iguales o mayores al 6037

& . frooa
D id. Uﬂi/hl/ npm\a’uri., fablis. &0, pog .
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4.3.1.2. Doble estacion

Actualmente las engomadoras reciprocantes de doble estacion (fig. 4.7) se utilizan en
el engomado de fondos de diamectro menor al 603 hasta el 202. Estas son capaces de
producir hasta 800 tapas por minuto. e¢s decir 400 extremos por estacion. Este tipo de
maquinas son las que encontramos normalmente en la industria mexicana dedicada a la

produccion de fondos.

doble e TG

Fre o T impeniadora
HEE A N

4.3.2. Rotatorias

Se les llama rotatorias va que cada una de las estaciones de engomado describen en

su ciclo una forma circular.
4.3.2. 1. Cuatro cabezas

Tal vez la primer compaitia en utilizar este tipo de engomadoras en México fue
4.8).

Envases Generales Continental (fig.

Las engomadoras que quedan en el miercado mexicano son totalmente mecanicas y
su produccion es baja. tal vez unos 400 fondos por minuto. No ¢bstante, son susceptibles de
actualizacion. pero el costo ¢s alto, pues practicamente hay que reconstruir estas maquinas

aplicadoras.

Debido a lo anterior. ©s mas recomendable que las industrias que cuenten con este
tipo de equipos. piensen en la compra de modelos nueves de vanguardia. yva que la
actualizacion de equipos anteriores puede llegar a igualar la inversion que se requiere para
engomadoras nuevas. Desafortunadamente no existen fabricantes en México.
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frg % Enpomiader rolatona de quatr o e acrones,

TNt ot R

4.3.2.2. Seis cabezas

4.9y son. sin lugar o Jdads de las de mayor éxito en el

Estas engomadoras (fig
mercado por su rapiderz v eficiencia. gracias a sus pistolas de aplicacion clectronica o
electroneumatica v la cantidad de tondex que pucden producir. desde un minimo de 800

hasta 1800 por minuto.

Hen Corpaiaana

Fag -89 Eansetnodons 1ok

4.3.2.3. Ocho cabezas
Es evidente suponer que una engomadora de ocha cabezas os mas productiva que
En la actualidad existen dos empresas mexicands que cucnta

una de seis caberas, v asi es.
las cuales son capaces de

con engomadoras rotatorias de ocho estaciones (fig. +.10,
producir hasta 2000 fondos por minuto. Al dia d¢ hoy esas engomadoras se encuentran
produciendo cerca de 1000 tapas por minuto. con pistolas de aplicacion clectronicas,

gobermnadas por una computadora.

L
W
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Fap -4 1O Fagostiedot. 1 LN S, o padandan o et

Los principates tabricanies de cnpomadoras on ol mundo son tos ingleses. alemanes y

estadounidenses

Desatortunadamente en Moxico no existen tabricantes de este tipo de maquinaria. va
que requiere de invertir en wii nave industrial que cuente con el personal calificado para la
construccion y puesta en marcha de las engomadoras, ademas de un gasto inicial oneroso
para dar a conocer su producto en el mercado. Sioa esto anadimos el hecho de que en
México los industriales nacionales no compran maquinaria de forma continua (algunos llevan
hasta 30 v 40 anos con cllas). v gue los fabricantes de esas engomadoras estan ofreciendo la
opcion de actualizarlas con una inversion mucho menor a lo que significa una maquina
nueva. es facil suponer que no es una industria que prometa mucho. al menos por ahora. en
Mcéxico.

4.4. Tipos de pistolas para aplicacion de compuesto sellador

Los tipos de pistolas que se utilizan hoy en dia son basicamente tres: mecanicas,
clectroneumaticas v clectronicas.

4.4.1. Mecanicas

Estas son las mas conocidas en México, va que el 8C 6 90 por ciento de las empresas
mexicanas dedicadas a la produccion de fondos metalicos cuenta con este tipo de pistolas,
debido a que son engomadoras con 30 6 40 anos de servicio sin haber sufrido modificaciéon
alguna. Sin embargo. muchas de ellas pueden ser actualizadas con pistolas electronicas y/o
electroneumaticas. esto depende del modelo de la maquina, marca. tipo v limites de espacio
de cada una de ellas,

A continuacion, se muestra ¢l esquema de una pistola mecianica (fig. 4.11).

36



ENGOMADO

PISTOLA MECANICA

Varilla de

. Soporte
Conexion de
P
In Aguja rincipal
Punto de 9 ,/’
Platola Apoyo del
Elevador

Valvula de Alre

arno (2)

s A Saporte de
S Fe 3 Trabajo de
la Pistola
Sopourte Superior
del Vastago
Tuerca de
Afjuste

Tornillo con
Caberza de
Socket

A N —
Vastago = B > -

Union Plana

Soponrte inferior
del Vastago

Soporte Superios
del Vastago

Guia del Scguidor de

vVastago Lova de la Pistola

Tuerca de Ajuste

Soporte del Seguidor
de Leva de la Pirtola

Soporte Inferior
del Vastago

gz‘l);c;i‘:;';ldc 13 Leva Lobulo de 1a Leva de
A 1a Pislola (Exterior)

Lobulo de la Leva de

1a Pistola (Interior)

Fig 411 Usgquama de una pracia St para apl W de scilad
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4.4.2. Electroneumaticas

Combinan la electrénica y neumatica para su funcionamiento (fig. 4.12).

Fogo b 12 Peaeks de aprhicaondn de o

cleanmaommatica cortenrg Qe V

nptesaeo sellador
BGRACH

Estas pistolas funcionan de una manera muy sencilla v facil de entender. Por lo
regular cuentan con dos sensores conectados a una computadora. Uno de los sensores da el
aviso de que un fondo se aproxima micentras que ef otro da la orden de apertura de la aguja
para la aplicacion de compuesto seliador. en cuanto detecta la tapa en posicion. El tiempo de
aplicacidon esta predeterminado en ¢l programa principal de la computadora, la cual puede
programar de mancra directa. en algunos de sus parametros. el operador.

Al recibir la orden de apertura de la aguja la pistola. una valvula. gobernada por un
solenoide. permite ¢l paso de aire a la camara que empuja la aguja hacia arriba. Mas tarde. al
recibir la orden de cierre. ¢l solenoide cambia su posicion haciendo que el aire vaya hacia la
camara que empuja la aguja hacia abajo. Para asegurar un cierre hermeético de la aguja, la
camara de cierre cuenta con un resorte que ayuda a empujar la aguja hacia abajo.

4.4.3. Electroénicas

A diferencia de las anteriores. éstas (fig. 4.13) abren y cierran por medio de un
solenoide y un resorte. Al recibir la sefial de apertura del sensor. ¢l solenoide es excitado y
atrae la aguja hacia arriba por medio de un campo magnético, desapareciendo éste a la seial
de cierre. completando la operacion el resorte.
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SRR . i

Fige 0 13 Prtols de apheacive e compueto seilador clearomcan,

cortessa de brefared M, atvoss

En términos generales los tres tipos de pistolas cumplen. de manera muy semejante,
con la funcion para la que fucron disennadas. Sin embargo. la menos favorecida es la
mecanica, ya que ésta requicre de un mavor mantenimiento. ademas de perder precision por
todas las partes moviles con las que cuenta. En cambio. las electroncumaticas y electronicas
son mas faciles de mantener, cuentan con menos partes moviles, mis rapidas de ajustar y son
mucho mas precisas en la aplicacion de compuesto scllador, lo cual significa tener una
desviacion estandar mucho menor en la aplicacion. haciendo mas productiva una
engomadora.

Para demostrar lo anterior. a continuacion se presentan grificas con datos reales
obtenidos en la produccion de un mes en una Plauta ubicada en Ensenada. Baja Califormia,
Meéxico, trabajando con dos engomadoras similares. una de ellas con pistolas mecanicas (fig.
4.14) y otra con pistolas electroneumaticas (fig. <4.15).

i
y
|
i

Cantidad de tapas (miles)

26 32 40 50 G2 6 a3

i
|
|
Volumen aplicado (mm cubicos) i
i

Srafica de apheaom de compueto sellador doa ina pistols mecinica
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GRAFICA DE UNA PISTOLA'ELECTRONICA o

ELECTRONEUMATICA
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Como se puede observar la desviacion estandar con la pistola mecanica es mucho
mayor que con la pistola electroncumitica. Esta Gltima cumple con la finalidad de obtener el
mayor namero de tapas aplicadas dentro del peso de pelicula recomendado, obteniéndose un
ahorro inmediato en el consumo de compuesto sellador.

De acuerdo con los fabricantes de pistolas clectroneumaticas, éstas son mejores que
las electronicas. va que argumentan lo siguiente: en las pistolas electronicas. el cierre de la
aguja depende total vy absolutamente de la fuerza del resorte con el que cuenta. el cual puede
perder su brio o fuerza con el paso del tiempo. haciendo que varie la fuerza aplicada para el
cierre. En el caso de las clectroneumaticas ¢l resorte solo es de apoyo para el cierre por
medio de aire a presion, lo cual asegura la hermeticidad de la boquilla. aunque el resorte
pierda brio. ademas de ser un cierre mucho mis endrgico que ¢l que se logra de la accion de
un resorte solo.

De acuerdo a la experiencia que obtuve en las visitas a las diferentes industrias del

ramo vy las entrev

as realizadas a productores » usuarios de los Compuestos Selladores
Base Solvente, lo mis probable es que los industriales  decidan  instalar  pistolas
electroncumaticas en sus equipos de engomado.

Las razones principales por las que no usarian pistolas electronicas son las siguientes:
Requieren de un cerebro electronico central para gobemnar la o las pistolas clectronicas. el
cual es muy sensible: por otra parte es necesario contar con una computadora personal o
microcomputadora para poder hacer ajustes en los parametros de la programacion de la
aplicacion de los Compuestos Selladores Base Solvente: los solenoides son mas delicados
para su mantenimiento v las pistolas en general son mucho muy sensibles a cualquier cambio
o golpe.

Las pistolas electroncumaticas solo requicren de un pequeiio microchip, ei cual
reconocce las sefiales enviadas por la engomadora para controlar la apertura y cierre de la
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pistola. En lo que respecta al tiempo de aplicacion, éste se gobierna facilmente por medio de
un contador de microsegundos, que se ajusta de manera manual vy con calculos muy
sencillos, de tal forma que practicamente cualquiera puede ajustarlo a las necesidades de
aplicacion. Su mantenimiento es mucho mas practico v sencillo. ya que no son tan sensibles
como las electronicas.

En resumen. para controlar pistolas electronicas se requiere de personal con niveles
escolares mayores a los que tienen el grueso de los operarios en este tipo de industria y. en
caso de capacitar a alguien. esa persona se vuelve imprescindible para la compania. En
cambio. las pistolas electroneumuiticas no  son tan complicadas v requieren de una
capacitacion minima que. con algo de practica. se mangjan en cuestion de uno o dos dias a lo
mas.

4.5. Tipos de agujas para las pistolas de aplicacion

Las agujas son las responsables. en conjunto con otras partes de las pistolas, de
lograr un cierre hermético en las mismas. También. de acucrdo a su carrera. permiten mayor
o menor salida de material. Se cuenta con diferentes tipos de agujas de acuerdo a las
necesidades de aplicacion y/o disciio de las boguillas, ademas del tipo de compuesto sellador
por aplicar.

4.5.1. Estandar

La aguja estandar siempre termina en punta con un angulo de 30°. Es la mas
utilizada en la aplicacion de Compuestos Selladores Base Solvente (fig. 4.16) debido a que
al cerrar. ¢l darea de contacto es mucho mayor que con las agujas de bola. ademas de que su
fabricacion es mucho mas sencilla, ya que son pracricamente rectas y no requieren de una
forma especial en ¢l cuerpo como las anilladas.

4.5.2. Piramidal

En términos generales es similar a la aguja anterior, la diferencia es que la punta es
“achatada™. como lo muestra la figura 3.17.

4.5.3. De bhola

f.a agujs termina en forma circular v sélo sella en un punto o linea con las paredes de
fa boquilla. No ¢s una aguja muy recomendable. ya que con el tiempo se deforma. ademas de
que no garantiza un buen sello o cierre (fig. 4.18).

4.5.4. Aniliada
Estas agujas cuentan con una serie de anillos en el cuerpo que la forma. los cuales no

permiten el deslizamiento del bushing de diafragma sobre la aguja, con lo cual se garantiza
que no pase Compuesto Sellador Base Agua hacia el interior de la pistola (fig. 4.19).
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ESTANDAR P A

-

Fig .16 Agua eximdar Fig 4.17 Agwja pirwmnidal

Fig 4 18 Aguia de holy Fig 4.19 Aguja millada
4.6. Tipos de empaques para agujas

Los empaques para las agujas son uno de los puntos mas criticos para el buen
funcionamiento de una pistola. En el caso de aplicacion de Compuestos Selladores Base
Agua el empaque debe ser totalmente hermético para no permitir el paso del compuesto
dentro de las pistola. ya que el material curado hace que se atasque o atore la aguja, ademas
de que es muy dificil (casi imposible) de remover, teniéndose que cambiar el cuerpo de la
pistola completo. En el caso de los Compuestos Selladores Base Solvente no sucede lo
mismo, ya que sumergiendo las piczas dentro de solvente. éste se retira facilmente.
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4.6.1. Base agua
4.6.1.1. *Gaitor seal™
El empaque principal (color negro en la figura 4.20). de forma coénica, se mueve
junto con la aguja sin permitir Ia penetracion de Compuesto Sellador Base Agua al interior
del empaque.
4.6.1.2. Bushing de diafragma
En este caso tambidn ¢l empaque se mueve junto con la pistola. solo que cuenta con

hendiduras donde se alojan los anillos de la aguja y su forma cs cilindrica (fig. 4.21). Al igual
que el anterior, no permite ¢l paso del Compuesto Sellador al interior de Ia pistola.

. !
GAITOR SEAL ’ ’ A
) BUSHING DE |

|
i

mAFRAGMA. ||
|

Bushing de
diafragma

Gaitar

R

Fig .20 Eopaque “gator seal” pars Conmpuesto Sellador Fig 4.21 Empaque “bushing de dinfragma™ para Compuesto
Sellador
Rase Apun Base Agun

4.6.2. Base solvente

En este caso se trata de una serie de empaques dentro de una caja. los cuales estan
ajustados a la aguja pero permiten el libre movimiento de la misma para subir y bajar (fig.
4.22). Normalmente estos empaques se lubrican con “gelatina de petréleo™ (petroleum jelly)
mejor conocido como “vaseline™. A este tipo de empaque se le nombra “stuffing box™.
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FING BO.

Empaques

Fig, 4.22 Empaque “stufting box™ pars Compueaos Selladores Base Solvente

4.7. Tipos de boquillas para pistolas de aplicacion

Las boquillas son parte muy importante de las pistolas de aplicacion. ya que con ellas
nos ayudamos a lograr las colocaciones de compuesto sellador que se requieren.

4.7.1. Conicas o estandar

Son boquillas de forma cénica con un angulo interior de 307 v un anillo o base de
apoyo para poder ser colocadas. son las de mavor uso en ¢l mercado (fig. 4.23).

Fig .23 Boquilla ciecn o etindar
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4.7.2. Perfil curvo

Cuentan con un angulo interior de 30° y una base de apoyo como las anteriores,
empero, exteriormente cueutan con un perfil curvo. el cual permite un mayvor movimiento a
la pistola para aplicaciones que se requieren mas cerca del hombro. ademas de que se ha
encontrado que para aplicaciones normales, éstas son mas limpias (fig. 4.24), razones por las
cuales comienzan a tener mayor difusion v éxito que las boquillas conicas o estandar.

BOQUILLA DE P REIL CURVO

Frg 3 24 Bogqudla de pertil cusva
4.7.3. Angulo de salida especial

Debido a que en la mavoria de los casos las pistolas tienen una posicion vertical sin
posibilidad de inclinacién. se hace necesario ¢l uso de boquillas con angulos de salida
especiales cuando se requiere (fig. 4.23). por ciemplo. mayvor cantidad de compuesto
sellador bajo el rizo o en el hombro.

Los dos angulos de salida de mayor uso en las aplicaciones especiales son de 15° y

30°.

isin inteenl

Sepiatushoaesisupesy: |

Fig .25 Boguilla con imgulo de salida especial
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Es importante senalar que las boquillas anteriores, también se pueden encontrar
roscadas, es decir, en lugar del anillo. plato o apoyvo. ¢l cuerpo de la boquilla se continua
hacia arriba con cuerda (fig. 4.25).

Boquilla con base Bogquilia con cuerda

Fig 426 Boguilla con base v bogutlia von aterda

4.8. Nomenclatura de las boquillas

La nomenclatura de las boquillas ¢s muy sencilla de leer, cuando son estandar o de
perfil curvo. en la base de apoyo aparece el nimero de orificio. En el caso de las de angulo
de salida especial, ademas del nimero de orificio, aparece otro namero a la derecha el cual
indica el angulo de salida de la boquilla. En las boquillas con cuerda la informacion parece en
el costado de la misma (fig. 4.27).

Boquilia con
base

Baogquilla con
cuerda

Fig 4.27 Nomenclatura de las boquillus
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4.9. Diametros de boquilla y nimero de orificio

El diametro de boquilla es de suma importancia para la aplicacion de compuestos
selladores. El orificio debe ser lo suficientemente grande para aplicar la cantidad de
compuesto sellador requerido con una presion de aire o presion de bombeo razonable (de
275.68 kPa. a 413.79 kPa. (40 a 60 psi)) v la carrera_de aguja reccomendada por el
fabricante. eliminando asi una variable mas cn caso de tener problemas de peso de pelicula.

A continuacion se muestra una tabla con nameros de orificio y su equivalente en
pulgadas y milimetros. con el fin de unificar criterios entre los usuarios y proveedores.

NUMERO DE ORIFICIO Y DIAMETRO

NUMERQ DE ORIFICIO APERTURA DE BOQUILL.A DIAMETRO
(prigadas) el
36 L1870 2717
40 .0980 2.489
44 L0860 2.184
48 .0760 1.930
S0 .0700 1.778
s1 .0670 1.702
s2 .0635 1.613
s3 L0595 1.511
54 L0550 1.397
S8 L0520 1321
56 0465 1.181
57 .0430 1.092
s8 .0420 1.067
59 0410 1.041
60 .0400 1.016
61 .0390 0.991
62 0380 0.965
63 0370 0.940
64 L0360 0.914
65 .0350 0.889
66 .0330 0.838
67 L0320 0.813
68 0310 0.787
69 0293 0.744
70 L0280 0.711
71 .0260 0.660
72 L0250 0.635
73 0240 0.610
74 L0225 0.572
75 0210 0.533
76 .0200 0.508
77 .0180 0.457
78 .0160 0.406
79 0145 0.368
80 L0135 0.342

Tabla 4.1 Numero de conticio ¥ diametro de boguillas
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4.10. Sistemas de limpieza para boquillas

4.10.1. Goteo o Escurrimiento

Consta de un deposito en el cual se agrega una soluciéon 20:1 de solvente y aceite
blanco. Se bombea esta solucion a través de un tubo hasta la tuerca de ajuste de la boquilla.
La tuerca cuenta con una serie de orificios por los cuales escurre o “Hora’ la solucién,
evitando que se forme el “build up™ o acumulacién de material en la boquilla, gracias al
aceite blanco que lubrica la boquilla (fig. -1.28). La cantidad de solucidon por aplicar varia de
acuerdo a las necesidades de cada caso.

LUBRICACION POR GOTEQ
O ESCURRIMIENTO

T //’f
W\

Fig 4.28 Lubricodion de boguilia por goteo o escurrimiaito

4.10.2. Espreado o rocio

El sistema de lubricacién mas atilizado hoy en dia. sin lugar a dudas, es el de
espreado. muy probablemente porque la mayoria de constructores de engomadoras lo
incluyen en sus maquinas, ademas de resultar muy efectivo (fig 4.29 y 4.30).

Fundamentalmente se compone de un deposito similar al utilizado en ¢! sistema por
escurrimiento con la misma proporcion de solvente-aceite blanco (20:1). De este deposito se
envia la solucion presurizada hacia un tubo con boquilla para espreado por donde sale la
solucion en forma de rocio. el cual se condensa al llegar a la boquilla escurnendo hacia
abajo. evitando asi la acumulacion de compuesto scllador en la boquilla. Los Compuestos
Selladores Base Solvente son los que mas comuanmente presentan este problema.
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SISTEMA LUBRICANTE ALEMITE

Regulador de

Regulador de flujo de aceite
presion de aire Tapa de lleng\do |

~

Recipiente :

~Manoémetro

Tapa v tiltro
de aceite

Tubo para espreado

= ey

Fig 4 29 Sistana de lubreacion para boglla por egireindo o rocto

Al parecer el sistema de espreado o rocio resalta mas efectivo que el de
escurrimiento. ya que es muas sencillo controlar la cantidad de solucion utilizada. ademas de
poderse dirigir como s¢ considere conveniente.
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Desde mi punto de vista, los ingleses. alemanes y norteamericanos, seguirian siendo
los principales constructores de engomadoras en el mercado, ya que cuentan con una
infraestructura de afnos atras ¥y no es su principal fuente de ingresos, sino mas bien lo toman
como complemento a otras actividades que realizan. como la fabricacién de otros equipos
industriales, produccion de compuestos selladores, entre otros.

En lo que respecta a las pistolas de aplicacion. la tendencia en México sera la de
implementar el uso de las electroneumaticas, debido a que requieren una menor inversion,
son mis faciles de manegjar. sencillas de mantener. no requieren de personal especializado
para su manejo. a diferencia de las electronicas. que como ya lo mencionamos, requiercn de
personal especializado en programacion. con conocimientos de clectronica. ademas de que
éstas pistolas son mucho muts delicadas.

Tal vez el punto mas débil para comercializar pistolas electronicas en México es que
GRACE cubre ¢l 75% del mercado de compuestos selladores en México, Centroameérica,
Sudamérica y el Caribe, y produce pistolas electroneumaticas. las cuales se pueden adaptar a
casi cualquier engomadora por su sencillez en la instalacion y su manejo.

50



BASE SOLVENTE



UNIDAID DE ACONDICIONAMIENTO PARA COMPURSTOS SELLADORES BASE SOLVENTE

5. UNIDAD DE ACONDICIONAMIENTO PARA
COMPUESTOS SELLADORES BASE SOLVENTE

Debido a que la Unidad de Acondicionamiento puede causar problemas. o por el
contrario. brindar soluciones en la aplicacion de Compuestos Sclladores Base Solvente, es
importante identificar todas v cada una de sus partes. asi como su funcionamiento en
conjunto para optimar u optimi su uso. La funcion principal de la Unidad de
Acondicionamiento ¢s mantener ¢l Compuesto Sellador Base Solvente a una temperatura

constante. para que ¢ste mantenga una viscosidad constante.

5.1. Partes de Ia Unidad de Acondicionzmiento

Deposito: Envase metalico de acero inoxidable donde se alimacena el Compuesto
Sellador Base Solvente a utilizar para el engomado (fig. 5.1). Cuenta con tres
orificios: uno en la parte inferior por ¢l cual cae ¢l producto por gravedad y otro en
la parte alta de la pared del cilindro que lo forma para permitir la entrada del material

que viene de regreso de la pistola. ademas de Ia tapa por donde se Hena el depdsito.

Acvandioaoneniao

Agitador: Ayuda mantener ¢l Compuesto Sellador Base Solvente a una temperatura
y viscosidad homogénea. Debe girar 2 baja velocidad para no introducir aire en el

material (fig. 5.2).

Campugsta
Ut Huee Sotvente

Depannn

i1 Uniidad de Acondicianauaniento
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Bomba de engranes: Utilizada para la transferencia del material a través del sistema
hasta la engomadora y/o su retomo (Fig. 5.3). También pueden utilizarse bombas de
pistéon o de diafragma.

Page S % Dhornide PPN ITCR I

Filtros: Garantizan un material con las caracieristicas necesartas para su aplicacion,
libre de grumos o Compucsto Sellador Buse Solvente pre-gelado (fig. 5.4).

Unidad de calor: Pcqueno deposito enchauuetado por el cual se hace circular

Compuesto Sellador Base Solvente para calentarfo a la temperatura de aplicacion
p ] ¥

que se requiere (fig. 3.5).

X
Fig. 5.5 Unidad de Calor de la Cnidad de Acondictonamiento



UNIDAD DI ACONDICIONAMIENTO PARA COMPULSTOS *

ELILADORES RBASE SOLVENTE

Vialvula de control: Se utiliza para graduar la presion de aplicacion del Compuesto
Sellador Base Solvente en la pistola (fig. 5.6). Es un tormnillo con manija y una placa
perpendicular al tornillo. la cual presiona una manguera. Al reducir el didametro de la
manguera aumenta la presion de aplicacion v viceversa.

Manguers

Fig 5.6 Vahaula de centrol de presion de apheascion del Conpuesdo Sellador Base Solvente

Mandémetro: Lectura de presion (fig. 5.7),

Fig. 5.7 Manometro para ietura de prosion

Panel de control: Lugar desde donde s¢ mancjan en forma independiente el
encendido de la bomba vy de la unidad de calentamiento o calor (fig 5.8).

Fig S8 Punel d ool de mudad de Acondictonamiaie
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5.2. Funcionamiento de la Unidad de Acondicionamiento

Del deposito. el Compuesto Sellador Base Solvente cae por gravedad hacia la bomba
de engranes. la cual envia el material a los filtros. después pasa por la unidad de calor, que
mantiene el material a una temperatura constante que puede ir de los 30°C hasta los 45°C
como maximo. D¢ aqui. pasa por una vahvula reguladora de presion que debe ajustarse de
206.90 a 415.79 kPa. (30 a 60 psi). Finalimente. lMlega a la pistola de aplicacion. la cual
cuenta con mangueras de retorno al deposito.

asda waeneral de diciimuniente

Las Unidades de Acondicionamicnto s¢ vuelven muy necesarias en lugares con
temperaturas bajas (23°C o menor). va que de lo contrario ¢l material no fluye
correctamente. En los meses on fos que fa temperatura ambiente es de 30°C en promedio o
mayor. normalmente no se enciende la unidad de calor det sistema.

Los lugares con altas temperaturas todo el aito. usualmente no cuentan con Unidades
de Acondicionamiento. pucs argumentan tener temperaturas similares a las que les ofrece
este dispositivo. 1o que hacen los proveedores en estos casos cs variar la viscosidad del
Compuesto Scllador Base Solvente de acuerdo con la estacion del ano. es decir. mavor
viscosidad en primavera, verano v parte del otonio v el resto del aio. una viscosidad menor.
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LADORES BASE SOLVENTE

Es importante sefalar que las Unidades de Acondicionamiento se utilizan unica y
exclusivamente para Compuestos Selladores Base Solvente vy nunca para Compuestos
Selladores Base Agua. ya que su accion puede provocar inestabilidades fisico-quimicas en
estos Gltimos e inclusive gelarlos. tanto por la temperatura de la unidad de calor como por la
bomba de engranes con la que se trasladan los Compuestos Selladores Base Solvente.

El trabajo al que se ve sometido el compuesto sellador dentro de una bomba de
engranes genera una alta temperatura. la cual es suficiente para gelar un Compuesto Sellador
Base Agua. pero no asi un Base Solvente. razon por la cual un Compuesto Secllador Base

Solvente si puede ser bombeado con equipos para Compuestos Selladores Base Agua
(bombas de piston o de diafragma).
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6. RECOMENDACIONES PARA EL USO Y MANEJO DE
LOS COMPUESTOS SELLADORES BASE SOLVENTE

En este capitulo se tocan ciertos puntos a los cuales generalmente no se les da la
importancia que se debe. Sin embargo. si realmente se toman cuenta, pernmitiran evitar que
se generen problemas innecesarios y. de la misma manera, prevenir accidentes que pueden
resultar fatales. Cabe mencionar que no existen a la fecha en México ni en Estados Unidos
normas que regulen ¢l uso vy manegjo de Compuestos Selladores Base Solvente, Gimicamente

son recomendaciones de los propios fabricantes.
6.1. Seguridad

Los Compuestos Sclladores Base Solvente son flamables. razén por la cual todo tipo
de precaucion tiene que considerarse a fin de evitar un incendio 0o explosion. Las siguientes
recomendaciones deben seguirse al pie de la letra por la propia seguridad de los usuarios de
estos compuestos v la de los que lo rodean.

1. Almacene en un lugar aprobado para liquidos flamablies.

2. Mezcle v haga trasvasados en dreas con equipoe a pruecba de explosiones. Utilice
unicamente cquipo aprobado para estas areas. Precaucion: aterrice todos los
equipos v tambores apropiadamente.

3. No permita el escape de vapores de solvente. Siempre cierre iuertemente todos los
contencdores.

4. No permita la acumulacion de vapores de solvente en las areas de almacenaje. de
engomado o de guardado de tapa. Estos vapores son mas pesados que el aire vy existe
la posibilidad de que Heguen hasta Jugares dende pucdan encenderse. BEvite que se
concentre en pequefas arcas va que logra desplazar el aire v hacer dificil la
respiracion. Tenga siempre una buena ventilacion para evitar estos riespos.

. Si se requiere el uso de soldadura u otro tipo de agentes de ignicion cerca del area de
trabajo de engomado o almacenaje del materiall tome las precauciones necesarias y
siga los procedimientos recomendados por el proveedor antes de comenzar algun
trabajo.

6. Los vapores de solventes pueden encenderse por descargas de electricidad estatica.
L.os equipos de aplicacion deben estar atervizados apropiadamente. ademas de
utilizar divisores de carga estatica donde se requicra. El personal debe utilizar
solamente ropa de algodén o alguna otra fibra no sintética vy zapatos de piel para
prevenir una descarga en el equipo de aplicacion.

7. No fumar donde sc utilice o almacenc Corapuesto Sellador Base Solvente.
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6.2. Salud

La sobre-exposiciéon a los vapores emitidos por los solventes de los Compuestos
Selladores Base Solvente pueden producir dolores de cabeza. nauseas, mareos,
desorientacion, irritacion de nariz y garganta, adormecimiento de los dedos y la lengua.
ademas de que ¢l contacto directo con los solventes puede producir irritacion de ojos y piel.
La ingestion de solvente o Compuesto Sellador Base Solvente fresco puede ser peligrosa.

Para prevenir lo anterior. siga los siguientes puntos:
1. Evite respirar los vapores.

2. Use una adecuada ventilacion en las areas de trabajo. incluyendo aire forzado donde
se requiera. para minimizar las concentraciones de sohvente.

3. Evite ¢l contacto con ojos v piel. Ultilice equipo apropiado. incluvendo guantes,
anteojos v ropa de proteccion. Consulie las hojas de seguridad de los Compuestos
Selladores Base Solvente para mavor informacion sobre seguridad v salud.

6.3. Almacenaje

El Compuesto Seilador Base Solvente debe almacenarse en un lugar con equipo a
prueba de explosiones v estar debidamente aterrizado. Si la temperatura entre ¢l area de
almacén v la de aplicacion difieren notablemente. se recomienda tener material en et area de
trabajo de 24 a 48 horas antes. para su m¢jor mancjo v aplicacion. Lo anterior no significa
que se deba tener todo el material en el drea de trabajo. s6lo la cantidad a utilizar en uno o
dos dias maximo.

Es importante seguir un sistema de
lograr una buena rotacion del material y
almacenaje.

primeras entradas - primeras salidas con el fin de
no cncontrarse con lotes de mas de un ano de

Antes de convertir o construlr un area para almacén de tambores. asegurese de
cumplir con todas las leves y regulaciones al respecto.

6.4. Preparacion

Los tambores de Compuestes Sclladores Base Solvente deben ser correctamente
mezclados antes de usarse para garantizar un material homogéneo (Fig. 6.1).

El muleo con cadena (fig. 6.3), agitador en forma de =S (fig. 6.4) ¥y muleo o
rotacion sencilla (fig. ©.2) del tambor son procedimicntos adecuados para mezclar
Compuestos Selladores Base Solvente convencionales. En el caso de Compuestos
Selladores Base Solvente con alto contenido de solidos. se recomienda el uso de agitadores

57



RECOMIENDACIONES PARA EL USO Y MANEJO DE 1L.OS COMPUESTOS SELIAIDORES BASE SOT VENTL

de aire a alta velocidad. Estos agitadores deben trabajar a una velocidad de 1750 r.p.m.
durante 30 6 40 minutos.

Fig &1 Tambor par Cotpusdo Seilador Buse Solvante p Mulis para taasthon o onm Ceompucs o seltador
Base Solsaite

Agitador en torma de 'S"
C—
(&=
—
/

N,

Fig 0 3 Muleo onresclado con cadan T 63 Aptador on forma de U8

6.5. Envio a lincas de engomado

Existen diferentes tipos de depositos para realizar esta operacion, como son: bulk
tank, semi-bulk tank. tote tank, day tank y tambores.
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Bulk tank: Depdsito vertical con una capacidad de 30.282 m® (8,000 gal.). Normalmente se
utiliza en combinacién con un day tank (fig. 6.5).

Day Tank

Bulk tank

Compuesto Sellador
hacia engomadoras

Fig 6.5 Esquema de colocacian de un bulk timk

Semi-bulk tank: Deposito vertical similar al anterior, pero con una capacidad de 18.927 m®
{5,000 gal.) (fig. 6.6).

Day Tank

Semibulk tank

Compuesto Seliador
hacia engomadoras

Fig. 6.6 L de col ion de un s i-bulk tank
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Tote tank: Depésito de forma cibica intercambiable con capacidad de 7.571 m® (2,000 gal.)
Se puede enviar el Compuesto Sellador Base Solvente a un day tank, como en
los casos anteriores o directamente a las lineas de engomado (fig. 6.7).

Day Tank

Tote tank

Compuesto Sellador
hacia engomadoras

Bombas

Fig 6.7 Lsgquamna de colocacion de un tote umh

Day tank: Depdsito vertical para consumo diario, generalmente con una capacidad de 1.893
m® (500 gal.), la cual puede variar de acuerdo a las necesidades del usuario.
Puede ser lienado desde cada uno de los sistemas anteriores o inclusive con
tambores, utilizando una bomba de engranes. émbolo o diafragma (fig. 6.8).

Day Tank

A lineas de
engomado

Alineas de
engomado

]

Bombas

Fig, 6.8 squema de colocacion de day tamk
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Tambores: Deposito vertical, de forma cilindrica con capacidad de hasta 189.265 1t. (50
gal.). El compuesto sellador se puede transferir directamente de éste a los
tanques de las engomadoras o a un day tank (fig. 6.9).

g Day Tank
EE? [ A lineas de

engomado
g ] A lineas de

engomado

Aire

Aire

Aire

Tambores Bombas

Aire

A lineas de
engomado

Aire

Aire

engomado
Aire

IS

ﬁ_— S,
i i f Alineas de

@_._ L

Tambores

Fig 6.9 Fauemas de colocusian de tambores

Nota: En todos los casos evitar el uso de tubos de latém, cobre, zinc y acero

galvanizado. Estos pueden envejecer prematuramente el compuesto o causar
coagulaciones.
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6.6. Filtrado

En términos generales. los Compuestos Selladores Base Solvente son filtrados antes
de su envasado. empero. se deben filtrar nuevamente. ya que éstos pueden generar cierta
cantidad de material residual durante su traslado o almacenaje. El material debera filtrarse al
llenar el tanque de la Unidad de Acondicionamiento. Asimismo. debera existir otro elemento
filtrante entre la Unidad de Acondicionamiento y la linea de engomado. En general se
recomienda un filtro de acero de malla niumero 40. Los filtros deben localizarse en el lado
presurizado de los sistemas de bombeo. La malla de acero correcta para el filtro depende del
diametro de las mangueras y de la presion de las bombas,

Ya que no es comun saber de memoria las medidas de malla vy mucho menos su
equivalente en pulgadas o milimetros. es que se proporciona la siguiente tabla.

MEDIDA DE MALLA Y APERTURA DE LAS CELDAS

Medida de malla Apertura de las celdas
hilo de .010 pulg. (.254 mm) (Medida en forma diagonal)

(Pulgadas) (mm)
18 .0o4 1.625
20 .057 1.447
22 050 1.270
24 .045 1.143
26 .0410 1.0106
28 036 0.914
30 033 0.838
32 .030 0.762
35 .026 0.660
40 021 0.525

Tabla 6.1 Medidas de mall

apertira de las celdas paca 1a seloccion de ks malla de bos (s

Como se puede observar en la tabla anterior. mientras la medida de malla se
incrementa. la apertura de las celdas sc ve disminuida gradualmente en 0,120 mm. ¢ 0.0047
pulg. en promedio. por lo que es muy importante estar seguro de que ¢l namero de malla del
filtro a utilizar sea el recomendado o de lo conurario se tendran problemas de bloquco en la
linca o la pistola.

Es conveniente colocar manémetros, tanto en el lado presurizado. como de descarga
de cada uno de los filtros para tener un mejor control sobre la aplicacion, ademas de detectar
mas rapidamente cuando los filtros estan sucios. Los filtros de la engomadora deberan
cambiarse o limpiarse regularmente (de preferencia a diario).
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6.7. Manejo en la engomadora

Revise diariamente el buen sellado de todas las conexiones. filtros, etc. de la Unidad
de Acondicionamiento v la engomadora a fin de evitar la introduccion de aire en la linea.
Para prevenir el deterioro del Compuesto Sellador Base Solvente y perder solvente, deberan
utilizarse mangueras de nylon de 19.050 mm. (3/4 pulg.) de didmetro interior enchaquetada
para el traslado del material desde la Unidad de Acondicionamiento a la engomadora.

6.8. Boquillas para Compuestos Scelladores Base Solvente de Alto
Contenido de Solidos

Para este tipo de compuestos se necesitan boquilias especiales para lograr una buena
colocacion y distribucion del mismo en fondos vio tapas. Algunas prucbas han mostrado que
una boquilla nimero 75 vy una altura de 2. 2860 mm. (0. 090 pulg.) es apropiada para utilizarse
en engomadoras rotatorias, en cambio, para engomadoras reciprocantes, se recomiendan
boquillas niumero 72 » una altura igual a la anterior. Adicionalmente. fas boquillas deberan
purgarse si el sistema se ha parado por mas de cinco minutos. esto garantiza una aguja v
bogquilla limpias. libres de Compuesto Sellador Base Solveate seco

6.9. Limpiecza

La acumulacion de Compucesto Sellador Base Sohvente seco en la superticie de la
engomadora. los lados del tanque v escurrimientos, se deben remover con una espatula que
no produzca chispas o una herramienta de madera. No se recomienda el uso de solventes
para remover el material hiamedo o seco. va que representa un alto riesgo para la seguridad y

la salud.

6.10. Secado de fondos

Los fondos engomados con Compuestos Selladores Base Solvente no requieren de
homeo para su curado, pueden almacenarse en arcas con buena circulacion de aire y un
sistema de extraccion que mantenga las concentraciones de vapor en un limite aceptable.
Cuando utilice sistemas de apilamiento. asegurese de contar con agujeros de escape para
prevenir el colgado de Compuesto Sellador Base Solvente o pegado de tapas. Los agujeros
deberan estar en la base del apilador y medir 9.525 mm. (3/8 pulg.) de diameiro. Un alambre
delgado. colocado a lo largo de la base. incrementara la circulacion de aire.

Los fondos engomados no curan wan rapidamente en areas frias. por lo tanto, éstos
deben almacenarse a temperaturas por arriba de los 107°C.

Para garantizar un buen curado del Compuesto Sellador Basc Solvente se
recomienda esperar un minimo de 48 horas antes de utilizar un fondo o tapa engomado.
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RECOMENDACIONES PARA EL USO Y MANEJO DI LOS COMI'UESTOS SELLADORES BASE SOLVENTE

Los fondos que se encuentran en el centro de un pallet, secan mas lentamente que
aquéllos del exterior. Si se desea revisar el porcentaje de secado de fondos y/o tapas, tome
muestras del centro y cerca de la superficie del pallet para obtener valores reales.
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7. PROCEDIMIENTOS DE ANALISIS PARA COMPUESTOS
SELLADORES BASE SOLVENTE

Estos procedimientos se explican de manera detallada, ya que se requieren para la
solucion de algunos problemas en la aplicacion de Compuestos Selladores Base Solvente. El
objetivo de analizarlos. es obtener informacion tal que nos permita delimitar un problema de
manera mas certera. evitando asi que ¢l personal involucrado pierda tiempo tratando de
“adivinar” la causa posible del mismo.

7.1. Obtencion de muestra de Compuestos Selladores Base Solvente
Para la mayoria de los procedimientos de analisis de Compuestos Selladores Base
Solvente. es importante contar con una muestra del material que se desea analizar, pues si

no se obtiene de manera correcta. los resultados de los analisis pueden ser erroueos.

Equipo:

Un frasco de vidrio con tapa de 235 ml. (8 onzas)

Una espatula de acero

Procedimiento:

1. Asegurese que el material de donde se obtendra la muestra esté perfectamente
homogénco vy libre de aire. En el caso de tambores, agitar éstos como se recomienda®®.

2. Obtenga una muestra abriendo una llave de purga del “Day tank™ y llene el frasco hasta
antes del cuello de cerrado.

@ id wpra, cap. o, alnanL [ pag- 57
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En el caso de tambores se recomienda colocarlos horizontalmente con la brida hacia
abajo para que al abrirla salga el Compuesto Sellador Base Solvente por gravedad.

De no ser posible lo anterior, abrir la brida con el tambor en posicién vertical y
extraer el material con la espatula. La manera de llenar el frasco sera escurriendo el
Compuesto Sellador Base Solvente por las paredes a fin de evitar la incorporacion de
aire.

En todos los casos es impornante llenar el frasco lo mas rapido posible para evitar la
evaporacion de solvente y tener lecturas incorrectas en los andlisis que se hagan al
material obtenido.

. En caso de tener una muestra con varias horas o dias de almacenada. es muy importante
agitarla para homogenecizarla, Para ¢llo se puede utilizar un vibrador por espacio de 5
minutos o manualmente durante 20 ¢ 30 minutos seguan se requiera,

v

7.2. Determinacion de la viscosidad de los Compuestos Selladores Base
Solvente

Viscosidad:
Es la fuerza que se opone al movimiento relativo de dos capas paralelas contiguas de
i ¥ 2

un fluido de corriente laminar. es decir, que la travectoria de las particulas no se entrecrucen
(fig. 7.1).

Una manera rapida y ficil de entender este concepto es imaginar una pila de hojas
sobre una mesa. Al empujarlas con la mano en una misma direccion podemos observar que
las hojas mas cercanas a la mesa se mueven con menor rapidez que aquelias que se
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encuentran en capas superiores, debido a la fuerza que ejerce la superficie de la mesa con
respecto al movimiento de las hojas. Esto mismo sucede con los fluidos de tipo laminar.

FLUJO LAMINAR

Direcciéon .

del fluido__~ Fuerza que

Capas
" ~_se opoane al
paralela < _S€ opol
movimiento

e rd e
Superficie sin

Movimiento
Fig 7.1 Repreamtaaean de un (lupo Lunmar

En el caso de los Compuestos Sclladores Base Solvente se utiliza un viscosimetro, el
cual determina el coeficiente de viscosidad de los materiales. Sus unidades en el sistema

c.g.s. son:
1 poise = 1 dina*seg / cm”

Equipo:
Viscosimetro Brookfield LV o RV

BROOKFIEL

Apagador Caratula para

lectura

Cable

Acoplamiento
para espiga eléctrico I

Espiga # 3
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Muestra de Compuesto Sellador Base Solvente

PROCEDIMIENTOS DE ANALISIS PARA COMPUESTOS SELLADORES BASE SOLVENTE

Procedimiento:

-

(%)

h

6.

7.

Es muy importante tener en mente que la viscosidad de los Compuestos Selladores Base
Solvente se ve afectada por la temperatura y la agitacion del material. por lo que las
muestras deben prepararse cuidadosamente, y de acuerdo a como se indique.

Consulte la hoja de especificaciones técnicas del producto para determinar si la guarda del
viscosimetro se utilizari o no.

Utilice la espiga. velocidad y temperatura especificadas en la hoja téenica. Coloque la
espiga tomando la parte de acoplamiento del viscosimetro de manera rigida. atornille la
espiga firmemente. tomando en cuenta que es cuerda izquierda. hasta topar con cl
acoplamiento.

. Eljja la velocidad correspondiente. de acucrdo con las especiticaciones de la hoja téenica

del producto.

. Hay dos maneras de llevar a cabo la medicion.

La manera tradicional nos dice que se sumerja la espiga dentro del Compuesto
Sellador Base Solvente hasta la mitad de la muesca que se usa como referencia. encienda
el viscosimetro v permita givar la espiga de 8 a 10 reveluciones.

Otros recomiendan cncender el viscosimetro antes de sumergir la espiga en el
material. luego. de la manera mas rapida posible sumergir la espiga hasta la mitad de Ia
muesca y se permita girar la misma de 5 a 6 revoluciones.

La diferencia entre una v otra es que se piensa que en la primera, el Compuesto
Sellador Base Solvente puede formar una pequeiia pelicula que se adhiere a la espiga,
dando una lectura errénea. micntras que en el segundo caso este “problema™ se minimiza.
Después de las revoluciones recomendadas para la espiga dentro del Compuesto Sellador
Base Solvente, presione ¢l embrague o “cluteh™ v apague el viscosimetro cuando el punto
rojo sea visibic en la caratula. En caso de no ver ¢l punto rojo al apagar el viscosimetro,
sin soltar el embrague. encienda de nuevo el viscosimetro y apaguelo hasta que el punto
rojo se vea en la caratula.

Tome la lectura directamente de la aguja en la escala de 0-100
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8. Repita las operaciones del punto 6 ¥ 7 con la espiga limpia. Compare las lecturas
obtenidas con las anteriores. Si las lecturas varian por mas de una unidad de la caratula de
lectura del viscosimetro. repita ¢l procedimiento hasta obtener dos lecturas que no
difieran entre si mas de una unidad de la escala del viscosimetro. utilice el valor promedio
de las dos lecturas.

9. Calcule la viscosidad en centipoises multiplicando el valor promedio de las lecturas por el
factor cormrespondiente de las tablas del viscosimetro. para lo cual requiere ¢l numero de
espiga v la velocidad seleccionada (rop.m.)

Recomendaciones:

En general la guarda no se utiliza para Compuestos Selladores Base Solvente debido
a la limpiecza extra que se requiere. La viscosidad lewda sin la guarda normalmente ¢s menor a
la obtenida con ella. especialmente cuando se instalan espigas largas. También, sin usar la
guarda. se pueden obtener diferentes lecturas de viscosidad al intercambiar diferentes
espigas. aan cuando se mantenga la velocidad (esfuerzo de corte) constante. A mayor largo
de la espiga menor sera la lectura de viscosidad. Debido a que la mayoria de los productos
son_flujos no-Newtonianos. diferentes lecturas de viscosidad se pueden obtener a diferentes
esfuerzos de corte (r.p.m.).

Siempre utilice el modelo de viscosimetro que menciona la hoja téenica del producto
a analizar v s0lo use las espigas que se surten con ese modelol va que en la mavoria de las

ocasiones otros modelos tienen diferentes tipos de  espigas. El viscosimetro mas
comummicnte utilizado por los fabricantes v provecdores de Compuestos Sclladores Base
Solvente es un Brookfield medelo SXILVF. ¢l cual tiene cuatro velocidades 6. 120 30 v 60
r.p.m. Este modelo en particular amplifica cinco veces la lectura.

En Meéxico. en generall la viscosidad de Jos Compuestos Selladores Base Solvente se
toma con un viscosimetro Brookfield modelo SXLVFEF a 217C. con espiga namero 3 v 60
r.p.m. La lectura de la caratula se muliiplica directamente por 100, obteniéndose asi el valor
en centipoises. Si por alguna causa la viscosidad del material se determina a una temperatura
difcrente a la especificada en las hojas tdenicas, se puede recurrir al uso de las wablas de
correccion de viscosidad!” .

Los viscosimetros Brookfield deben ser revisados periddicamente. por lo mienos dos
veces al abo. con un fluido de viscosidad conocida. Normalmente este fluido se puede
obtener directamente con ¢l proveedor del viscosimetro.

s conveniente revisar constantemente si la aguja de lectura gira libremente. para ello
coloque la espiga del niumero 2 v girela hasta llevarla al nimero 10 de la escala de 0 a 100y
suéltela. La aguja debe regresar ripidamente a cero.

N } .
OV r G azene, datha 5
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7.3. Determinacion de solidos totales de los Compuestos Selladores Base
Solvente

Como ya sabemos, un Compuesto Sellador Base Solvente contiene polimeros. cargas
inertes, antioxidantes, espesantes. ete.. dispersos en un solvente para poder ser aplicados'”.
Sin embargo. lo mais tmportante para los fabricantes de fondos es saber qudé cantidad de
material se evapora a la atmostera o 1o que es lo mismo. qué porcentaje del material humedo

es el que se aprovecha.

7.3.1. Método de Ia jeringa

La rapida evaporacion de solhvente de los Compucestos Scelladores Base Solvente hace
dificil determinar el contenido de solidos totales. El método de la jeringa minimiza la
evaporacion de sohvente duranie la transferencia y peso del producto. reduciendo la
variabilidad de los resultados. sobre todo para personal con poca experiencia en este tipo de

mediciones.

Equipo:

Muestra de Compuesto Sellador Base Solvente.

Charolitas de aluminio obtenidas de un desecador.

Homo de circulacion forzada a 125°C (255°F = 5°F).

ae | )
e [IS7 PRREFF o & 2é NN ale ¥ SRS
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Balanza digital o analitica capaz de leer hasta 4 posiciones
después del punto decimal.

Jeringa sin aguja de polipropileno o un material inerte
similar con capacidad de 3 a 12 cc.

PROCEDIMIENTOS DE ANALISIS PARA COMPUESTOS SELLADORES BAS): SOLVENTE

Procedimiento:

13

]

La muestra de Compuesto Sellador Base Solvente a utilizar deberia cstar a una
temperatura menor a 26°C antes de pesar.

Marque con numeros dos charolitas de aluminio para identificarlas. Pese cada una en la
balanza digital o analitica (W . W),

Introduzca en la jeringa de 4 a 5 cc. de Compuesto Sellador Base Solvente. limpie el
exceso de material de la jeringa con un trapo limpio. Pese la jeringa (W),

necesario remueva el exceso de producto que salio de la jeringa con la misma charolita,
no use ningan trapo. Vuelva a pesar la jeringa (Ws).

. Coloque de 1.5 a 2 cc. del contenido de la jeringa en una de las charolitas, en caso de ser

Repita el paso anterior con la otra charolita, remueva el exceso de material del mismo
modo. Pese de nuevo la jeringa (W:).

Meta las charolitas al hormo por espacio de 30 minutos sin cubrirlas.

Extraiga las charolitas del homo. déjelas enfriar a temperatura ambiente y péselas
nucvamente (We, W;). W, debe corresponder a W, como W7 a Wa.

Calcule los solidos totales como siguc:

TS; = We - W, TS, =W- - W,
Wi - W, Wi - W
(%%6) de Sélidos = (TS, + TS,) X 100
Totales 2
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El porcentaje de sélidos totales obtenidos no debe variar mas alla de un * 5% del
" wvalor especificado en la hoja técnica.

Nota: Si el valor de TS, difiere de TS: por mis de 0.003, repita la prueba.

7.3.2. Método del envase metilico con tapa

LLa rapida evaporacion de solvente de los Compuestos Selladores Base Solvente es
critico para obtener resultados precisos del contenido de solidos totales. Este procedimiento

fue desarrollado para minimizar la evaporacion de solvente v obtener resultados confiables.

Equipo:

Muestra de Compuesto Sellador Base Solvente.

Charolitas de aluminio obicnidas de un desecador.

Hommo de circulacion forzada a 125°C (255°F = 5°F).

Balanza digital o analitica capaz de leer hasta 4 posiciones
después del punto decimal.




Envase metalico con tapa, lo suficientemente grande para
albergar una charolita de aluminio.

PROCEDIMIENTOS DE ANALISIS PARA COMPUESTOS SELLADORES BASE SOLVENTE

Procedimiento:

N

9]

La muestra de Compuesto Sellador Base Solvente a utilizar debera

estar a una
temperatura menor a 26°C antes de pesar.

. Pese una charolita de aluminio dentro del envase metidlico con tapa en la balanza digital o

analitica (K;).

Saque la charolita de aluminio del envase metalico. Abra ripidamente la muestra de
Compuesto Scllador Base Solvente v ponga de 2 a 3 gramos del material en la charolita
de aluminio. métala inmediatamente en ¢l envase metalico v tapelo.

Pese lo muts rapido posible el envase metilico (Kaz). Esta parte del procedimiento requiere
algo de practica. va que aan con ¢l envase metdlico tapado. el

sohvente se sigue
evaporando v puede

escaparse, por lo que la lectura en la balanza puede disminuir
continuamente. sobre todo en laxs Gltimas dos posiciones después del punto decimal.

. Saque la charolita de aluminio del envase metdlico ¢ introdazcala en el horno por espacio

de 30 minutos.

Extraiga la charolita de aluminio del homo v déjela enfriar a temperatura ambiente. Pese
la charolita dentro del envase matalico con tapa (Ki).

. Calcule los solidos totales como sigue:

(%) de s6lidos
totales

El porcentaje de solidos totales obtenidos no debe variar mas alla de un = 5% del
valor especificado en la hoja téenica.

Nota: Deberan realizarse por lo menos dos mediciones y el promedio de ambas se utilizara

como valor final. Si estas mediciones difieren por mas de 0.5% una de otra. se

debera repetir €l procedimiento hasta obtener dos valores que tengan una diferencia
menor o igual a1 J.5%.
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7.4. Determinacion de cenizas totales de los Compuestos Selladores Base
Solvente

Este procedimiento no es muy utilizado por la industria mexicana. sin embargo. es
una manera rapida de saber si un Compuesto Sellador Base Solvente se encuentra dentro de
especificaciones, sobre todo si el departamento de control de calidad tiene carga de trabajo.

Equipo:

Muestra de Compuesto Sellador Base Solvente.

Tripode con anillo de acero.

Mechero Fisher o Bunsen.

Malla de asbesto.

Charolita de aluminio obtenida de un desecador.

Jeringa sin aguja de polipropileno o un material inerte ] g } 1l
similar con capacidad de 3 a 12 cc. 1
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Balanza digital o analitica capaz de leer hasta 4 posiciones
después del punto decimal.

PROCEDIMIENTOS DE ANALISIS PARA COMPUESTOS SELIADORES BASI SOLVENTE

Procedimiento:

1.

La muestra de Compuesto Sellador Base Solvente a utilizar debera estar a una
temperatura menor a 26°C antes de pesar.

Extraiga con la jeringa de 3 a 4 cc. de Compuesto Sellador Base Solvente de la muestra.
Limpie el exceso con un trapo limpio.

Pese la jeringa y la charolita de aluminio. cada una por scparado. en la balanza digital o
analitica (G,. G:).

Ponga el contenido de la jeringa el la malla de asbesto. Pese la jeringa (Gas).

Coloque la malla de asbesto sobre el anillo de acero, encienda ¢l mechero fisher y
coloquelo debajo de la malla de asbesto.

Espere de 10 a 15 minutos a que se consuman todos los materiales combustibles del
Compuesto Scllador Base Solvente v que las cenizas se tomen blancas.

. Apague el mechero v enfrie a temperatura ambiente.

Cologque las cenizas en la charolita de aluminio y pésela (Gy).

. Calcule las cenizas totales como sigue:

%% de cenizas = (G- G- X 100

totales G -G

El porcentaje de cenizas totales difiere entre cada producto, sin embargo, podemos
decir que varian de 25 a 35 %o,

Este procedimiento es recomendable llevarlo a cabo con cierta periodicidad, a fin de

corroborar que el proveedor no ha sustituido solidos con espesantes o cargas que solo dan
viscosidad al producto pero no consistencia.
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7.5. Determinacion de porcentaje de grumos de los Compuestos Selladores
Base Solvente

Los grumos en un Compuesto Sellador Base Solvente no son del todo deseables, ya
que en exceso crean problemas de bloqueo de filtros y/o boquillas en la linea. Esto obliga a
detener la produccion para la lmpieza de las maquinas. lo cual se traduce en
improductividad. Es evidente la importancia de establecer qué porcentaje de grumos
contiene el producto.

Equipo:

Muestra de Compuesto Sellador Base Solvente.

Base de vidrio de 25 X 15 X 0.3 cm. \

Masking Tape.

Barra de metal o vidrio de largo mayor al ancho de la = ——————
base de vidrio v diametro minimo.

Papel para limpiar.

Jeringa sin aguja de polipropileno o un material inerte W‘g"—_‘ﬂ

similar con capacidad de 3 a 12 cc. 1
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Procedimiento:

1. Cubra los cuatro lados de una de las caras de la base de vidrio con masking tape.

Coloque el vidrio sobre papel de tal modo que no pueda escurrir nada sobre la mesa de

2.
trabajo.
3. Extraiga con la jeringa de 8 a 10 cc. de Compuesto Sellador Base Solvente de la muestra.
4. Ponga a todo lo ancho de uno de los extremos del vidrio Compuesto Sellador Base
Solvente en forma abundante.
5. Con la barra de metal o vidrio haga un barrido del material de un extremo a otro de la

base de vidrio. cuidando de hacer descansar fa barra sobre el masking tape y sin hacer
girar la barra. para obtener una pelicula homogénea.

6. Deje secar un poco la aplicacion y retire el masking tape.
7. A contralurz observe la pelicula de Compuesto Scllador Base Solvente aplicada y
determine el porcentaje de grumos contenidos. tomando como referencia que el 100%

significa tener toda la pelicula cubierta de grumos.

8. Deje secar la aplicacion al aire libre y mas tarde sumérjala en agua caliente para

desprender el material del vidrio.

En los Estados Unidos sc considera que un Conmpuesto Sellador Base Solvente es
aceptable con un 30 por ciento de grumos como maximo. mientras que en Meéxico se trabaja
con un porcentaje maximo de 20
la experiencia ha

Es obvio que se trata de un proceduniento subjetive. pero

demostrado que es valido para los fines que se Heva a cabo
7.6. Determinacion de peso de pelicula de los Compuestos Selladores Base
Solvente

L.a pregunta mas comun entre aguéllos que se dedican a la aplicacion de compuestos
es: (Cuanto Compuesto Sellador Base Sohvente se debe aplicar en un extremo?

Se debe colocar Ia cantidad necesaria para cubrir las impertecciones de la operacion
mecanica de doble engargolado. Debido a que no e¢s posible medir de una manera
convenicnte el volumen de la pelicula de Compuesto Sellador Base Solvente. se utiliza la
gravedad especifica seca del producto para convertir el volumen en peso de pelicula, el cual

es mas facil de medir.
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La siguiente formula es la que debe aplicarse para convertir el volumen en peso de
pelicula:

Peso de pelicula = Volumen de Ia pelicula X Gravedad especifica seca
(miligramos) (milimetros cubicos) del producto

Los volimenes de pelicula sugeridos estan basados en la expeniencia diaria de los
fabricantes de fondos ¥ tapas en combinacion con los productores de Compuestos
Selladores Base Solvente, tomando como referencia una bucna operacion mecanica de doble
engargolado.

Estas sugerencias estan divididas en wres diferentes categorias: envases de uso
sanitario. envases para acrosol v cervezasbebidas carbonatadas. asi como tres tipo
de tres piezas con costura lateral  soldada con estafio-plome. la cual ya no se usa
practicamentc en México. no obstante, alin se utiliza mucho en Centro y Sudamérica: envase
de tres piezas con costura lateral soldada eléctricamente,
plano.

I envases
y envases de dos piezas v rizado

Normalmente sc cac en ¢l error de pensar que la cantidad de Compuesto Sellador
Base Solvente por aplicar en un tondo obedece de manera directamente proporcional al peso
del mismo. esto no es asi. La experiencia ha demostrado gque et volumen recomendado de
material por aplicar en una tapa es funcion exclusivamente det diametro de la misma.

En generall el rango de peso de pelicutal comercialmente hablando. varia = 10% de
acuerdo a las tablas siguientes.

1. Sanitario

Los volumenes

gcndos para fondos y tapas circulares grado alimenticio estan
basados en un volumen d

60 mun’ para un diametro de tapa 307" utilizada en un envase de
tres piezas con costura lateral soldada con estano-plomo. con las excepciones que se
mencionan a continuaciéon. Mayor peso de pelicula que el proporcional en diametros
pequenos. debido a la tendencia de la aparicion de arrugas en ¢l doble engargolado y. en
didmetros mayvores. por ¢l csfuerzo tan grande al que se

somete el doble engargolado a
consecuencia del tamarfio y peso de los envases Henos.

Para medidas mayores o iguales a 214 se incrementd ¢l 5%0 al volumen de pelicula
derivado del de 60 mum® para un diametro 307. Para tamaios de 404 a 411 el 10%. y para
fondos con un didmetro mavor a 111, 20% (tabla 7.1).

aw

il imfan aoemass, bibla s

78



PROCEDIMIENTOS DIE ANALISIS PARA COMPUESTOS SELLADORES BASE SOLVENTE

Voliemen de pelicula para envases cilindricos para alimentros

Diimetro del fondo

Soldadura
estano-plomo

Soldadura eléctrica

Tres piezas

Dos piezas

Tres piezas (mm?) (mm?)
(mnls)
202 ( 52 mm) 39 35 31
208 ( 57 mm) 46 41 37
211 ( 59 mm) 50 45 40
213 ( 59 mm) 51 46 41
214 ( 60 mm) 53 48 42
300 ( 70 mm) 53 48 43
303 ( 79 mm) 56 50 45
307 ( 82 mm) 60 54 48
312 ( 84 1mm) 63 59 52
401 (102 mm) 71 64 57
404 (105 mm) 82 74 66
411 (109 mm) 90 81 72
502 (129 mm) 107 96 86
603 (155 mm) 130 117 104
610 (159 mm) 139 125 111
Tubla 7.3 Vohnan recomandado de peliatla sea para avases clindnieos pera alinnaitos

1L Aerosol

Las recomendaciones hechas para envases de acrosol de tres piczas estan basadas en
2 .
un volumen de 50 mum para un cnvasce de tres piczas con costura lateral soldada con

estafio- plomo (tabla 7.2).

Volumen de Pelicula para envases de acrosol de tres piezas

Disimetro del fondo

112 (33 mim)
200/201 (51/52 mm)
202 (532 mm)
206 (56 mm)
207.5 (57 nmun)
211 (59 muim)
214 (60 nmum)
300 (76 mun)

Soldadura estaifo-plomo
Tres piezas

(rnnr‘)
41
48
50
So
38
03
07

70

Soldadura eléctrica

Tr

es piczas
(mm?)

35

41

43

47

49

54

57

60

Tabla 7.2 Veluma recomandado de prelicula ween pata avases de acrosol de tres prezas

La diferencia entre el volumen
soldadura eléctrica de la tabla anterior ¢s de un 15%6 ¢n promedio.

recomendado

para

soldadura

estanio-plomo

Yy
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PROCEDIMIENTOS DIZ ANALISIS PARA COMPUESTOS SELIADORES BASE SO VENTE

III Cerveza y bebidas carbonaradas

Las recomendaciones para los envases de dos piezas para cerveza y bebidas
carbonatadas se basan en un volumen de pelicula de 42 mm® para un diametro de fondo 211.
Las sugerencias para envases de tres piezas con costura lateral soldada con estano-plomo se
derivan de un volumen de pelicula de 76 mm® para un diametro de tapa 211. (ver tabla 7.3)

Volumen de pelicula para cerveza y bebidas carbonatadas

Soldadura Soldadura eléctrica
Diimetro de fondo estano-plomo Tres piezas Dos piezas
Tres piczas (n|n|3) (nlnr‘)
(m lnj)
202 (52 mm) 60 50 35
207.5 (57 mm) 70O 60 38
209 (58 mm) 72 ol 40
211 (59 mm) 76 65 42
Rizado plano (Mini Seam)
204 (54 mum) 25
206 (56 mim) 27
Tabla 7.3 Voluman recomaidadeo de pelicula secs par aiviswes etiicos e dos v 170 presies Pari verve sz s boebidos carboeatandas, it cone

@iviess. con nzado pland

Con las tablas anteriores nos encontramos en posibilidades de determinar ¢l peso de
pelicula para fondos de cualquier diametro. En caso de no aparccer el diametro de tapa a
evaluar, es valido hacer la interpolacion o extrapolacion segun corresponda.

Equipo:

5 fondos o tapas del mismo diametro

Homo de circulacion forzada a 125°C (255°F = 5°F).
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PROCEDIMIENTOS DE ANALISIS PARA COMPUESTOS SELLADORES BASE SOLVENTE

Balanza digital o analitica capaz de leer hasta 4 posiciones
después del punto decimal.

Marcador.

Procedimiento:
1. Determine el rango del peso de pelicula tedrico como sigue:

Peso de pelicula = Volumen de la pelicula X Gravedad cspecifica del
(miligramos) (milimetros cibicos) compuesto

con una desviacién del 10%%

2. Numere los fondos v péselos (W,)

3. Lleve a engomar los fondos. Para ello marquelos por el costado para no perderlos en el
trayecto.

4. Meta los fondos al hormo por espacio de 30 minutos sin cubrirlos.
5. Extraiga los fondos del homo v pésclos (W,.5)
6. Calcule el peso promedio como sigue:

1

7. Compare el peso teorico con el practico.

8. En caso de ser necesario haga las correcciones pertinentes en la linea de engomado y
repita el procedimiento.
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PROCEDIMIENTOS DE ANALISIS PARA COMPULSTOS SELLADORES BASE SOLVENTE

7.6.1. Cémo afecta el magnetismo la determinacién del peso de
pelicula

El peso de pelicula normalmente se obtiene al aplicar ¢l Compucesto Sellador Base
Solvente a umna presion y viscosidad constante, cuidando de tener boquillas y agujas
adecuadas para la aplicacion que se requicre. Cuando estos parametros son verificados.
existe otro factor que probablemente pucde dar problemas con el control del peso de
pelicula en fondos y tapas metilicas. LLos extremos metalicos va engomados. regularmente
son apilados por medio de bandas magnéticas que pueden magnetizar los fondos. Se sabe
que este magnetismo interficre con la estabilidad electronica de la balanza.

Esto se puede determinar ficilmente pesando un fondo antes y después de estar en
contacto con la rucda del apilador. Un fondo magnetizado da tres o cuatro diferentes
lecturas de peso, dependiendo de la orientacion de la tapa con respecto al plato de la
balanza. Retirar los fondos tres o cuatro pulgadas de la base de la balanza, por medio de una
base de unicel. carton o papel, puede resolver el problema. va que a esa distancia el
magnetismo no afecta el sistema de la balanza.

LLa mejor manera de resolver ¢l problema es guitando ¢l magnetismo de los fondos v

tapas antes de pesarlos por medio de un cquipo desmagnetizador, los cuales se encuentran
comercialinente en ¢l mercado.

7.7. Determinaciéon de colocacion del Compuesto Sellador Base Solvente

La colocacion del Compuesto Sellador Base Solvente en el canal de las tapas
depende del uso final que se le vava a dar. sin embargo. en términos generales, la colocacion
mas comun es la 70-30 (60-40). es decir. 70 (60)%s del producto debajo del rizo y 30 (40)%
en el canal.

Equipo:

Tapas engomadas

Navaja de corte o “cutter”™ et —7

Rizador




PROCEDIMIENTOS DE ANALISIS PARA COMPUESTOS SELLADORES BASHE SOLVENTL

Balanza digital o analitica capaz de leer hasta 4 posiciones
después del punto decimal

Procedimiento:

1. Recargue la punta del “‘cuter” en forma perpendicular al fondo de la tapa v comience a
cortar la pelicula de compuesto. tomando como guia la parte superior del rizo de la tapa.

W

. Con un rizador abra el gancho de la tapa.

4. La pelicula de Compuesto Sellador Base Solvente se encuentra dividida en dos partes; la
pelicula debajo del rizo y la pelicula del canal.

5. Raspe. jale o quite una parte de la pelicula de cada una de las secciones. una vez hecho
esto. s¢ puede retirar {acilmente el resto de fa pelicula de cada una de las secciones con
un tiréon constante.

6. Pese cada una de las secciones (Wi=Peso de pelicula bajo el rizo. W
el canal).

Peso de pelicula en
7. Sume ambos pesos para tener el peso de pelicula total

Peso de pelicula total = W, -+ W,

8. Divida W; entre el peso de pelicula total v multiplique por cien para obtener el porcentaje
de Compuesto Sclador Base Solvente debajo del rizo.

(%%) de compuesto biajo el vizo = W; / (Wi+W,.) X 100

9. Reste a 100 cl valor del punto anterior para obtener el porcentaje de Compuesto Sellador
Base Solvente en el canal.

100 - (%%) de compuesto bajo el rizo = (%) de compuesto en el canal
Los resultados anteriores nos dan a conocer ¢l porcentaje de material que se

encuentra en cada una de las secciones. Estos resultados deben compararse con las
especificaciones de colocacion con las que cuenta ¢l laboratorio de control de calidad para
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PROCEDIMIENTOS DE ANALISIS PARA COMPUESTOS SELLADORES BASE SOLVENTL:

determinar si son correctas o no. si no lo son, haga los ajustes necesarios de aplicacién en la
linea y/o haga analizar cl Compuesto Scllador Base Solvente.

Para dar una mejor idea de como se debe posicionar una pistola para lograr la
colocacion deseada. a continuacion mencionaremos dos de las aplicaciones mas importantes
en el mercado.

Colocaciéon SOT (Sanitary Open or Standar Open Top) (Sanitario Abierto o Tapa
Estandar Abierta).

Para la generalidad de los engomados. la mayor cantidad de Compuesto Sellador
Base Solvente debe ser distribuido bajo el rizo. Para obtener esta colocacion. la pistola
debera estar tan cerca como sca posibie del hombro de la tapa sin tocarlo v la boquilla se
colocara tan cerca como sea posible del canal. sin que ésta quede sumergida dentro del
Compuesto Selador Basce Solvente después de ser aplicado en ¢l fondo.

Colocacion parn cerveza v bebidas carbonatadas (refrescos o gascosas).

Los fondos para cerveza v bebidas carbonatadas requiecren de una colocacion mas
alta en el hombro de Ia tapa. La colocacion mas alta de Compuesto Sellador Base Solvente
en ¢l hombro puede prevenir la tractura de pelicula de la laca durante la operacion mecanica
de doble engargolado y minimiza el “hundimicnto™ debido al empacado.

Para lograr esta colocacion. la boqguilla debe quedar lo mas cerca posible al hombro
del fondo sin tocarlo. a una altura tal que no se produzca salpicado.

En las paginas siguientes s¢ muestran las dimensiones de la colocacion del
compuesto scllador en el canal v rizo de los fondos. de acucerdo 2 su uso final, es decir:

* Colocacion 1. Extremos para cerveza v bebidas carbonatadas (fig. 7.2).
* Colocacion 2. Fondos para uso sanitario (fig. 7.3).

* Colocacion 3. Tapas para uso sanitario (fig. 7.4).

* Colocacion 4. Exiremos para acrosoles v linea general (fig. 7.5).

* Colocacion 5. Fondos para cerveza y bebidas carbonatadas (fig. 7.6).

* Colocacion 6. Mixto (Cuerpo de cartdén o plastico v tapa de hojalata) (fig. 7.7).
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PROCEDIMIENTOS DE ANALISIS PARA COMPUESTOS SELLADORES BASE SOLVENTE

Colocacion 1. Extremos para cerveza v bebidas carbonatadas.

Max.
Salto

2.867 Max.
desde el filo

Ondmade cerrago

La especificacion de ancho minimo e banda,

ANCHO MAXIMO DE PARED
PARA ALOJAR F1. CHUCK

ANCLIO D
BANDA
ESBACIO DE LA
MARNA DF 17ADO)

Colifla seeptabie (Antes det

LI5Max. Lomsite o - FAngo maxime acepiable) Colllia rechazada
Rty (Despusa ded runes
S aceptabie dr Compuesto a v
7
" 4.028 M3 > x - y
escurcimiente 4028 Min. -

deade el filo

Faltn de traslape Max. . Rechazado MNOTA: Los fondos no deberin tener nuis ds ctos defectos
(2,667 Nav. desde ef Glo. 6350 anche)

(en cualguier grado), ya xea por falta de Compuesta,
agujcros (ojoe dec pescado). cscurrimicnto o falta de

20 Mun. trasinpe, en un area de 4S° at rededar de la periferia del
fonda. Ningun fondo podra tener mas de cuatro defectos
(en cualquler grado). Los fondos no contaran con mas de
un defecto en el canat de pelicuia del Compuesto.

Fl Compuesto quiras ac extienda hasta la orilla de la tapa

Orwtitacia abicrt, en el punto dode se lleva al cabo ol traslape.

© wastapc

Cunlquier defecto gue vxeeda las dimensiones aqu

tambien ax aplicable on el area de falta de mostradas, constituye un fondo rechazudo.
trasiape.
Dimensiones
Doble engargolado

(Gancho del fondo / gancho del cuerpo) 1.651/1.651

Ancho de banda 2.413 -3.810 {mm.)

£spnacio de In banda de rizado 0.762 -1.524
Fig 7.2 Dimmsones de la colocacian 1 de la pelicula de C o Scllador Hase Solveate o el canal del de

para carveza v bebidas carbanatadas
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Colocacion 2. Fondos para wuso sanitario.

—

Colilia acepiable (Anten del
rango maximo aceptabie) Colilia rechazada
Limlte maximo (Dumprues del oo

aceptabie de Compuesto adximn aceptable)

1.588 Max.

\
desde et filo = Hurco mues tancho 1888

Faltn dv (rastape Max. - Reclmondo

NOTA: Los fondos no deberim tener snis de dos defectos
(LRRH Mut deade o flo, 6,350 micho)

(en cuntquier gradol, ¥ sea por falta de Compuesto,
agujeros (ojos de poscado), cscurvimicnro o falta de

A A, trasdapee, ¢n undrea de 457 o1 ecdadaor de e poriferiis del

fonde., Ningan fondo potbra Lener mis e cimiteo defoectos

ten cualquicr grado). Los fondos 1o contarin con mas de

un defecto eu el cunul de policuln ded Compuesto.

Undulado cerrada

Ondulade =m-ng/

a trastape

El Compuesto quizas se uxtiendas hasta L orilia de 1a tapa
en el punto dode se Heva al sabao ol traslape.

La especificacion de ancho nmunimo de banda, Cuatguier defect que exerda bas dinrensiones agu
también ea aplicable en el area de {alla de moatradas, constituye un fonda rechazadao.
trasiap<.
Dimensiones en_milimetros
Fig 7.3 Dimesiances de la colocacidan 2 de la pelicula de Compuesto Sellador Base Solvente en ¢l ermal de los deen
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Colocacion 3. Tapas para uso sanitario.

Mio. acepta

Max. acegitalsle

>

Centrv del radio de easurgolado

Fonda o basc del radlo de engargalado

Catllta aceptanic (Antes o1

rango maximo accptable) Collitn rechazada
::m;l.k ‘;e Compuesto iDeapues del rango
»! wmp maximo aceplable )

Satto ) nx. 4 783 Min.
Sacurrintents
i Arane et fito
1BEE Max. < -
dcade ct o — b fiuero max. (anchar 1.588
Faita de traalape Max. - Rechnrado NOTA: Los fondos no duebrerin tanar muts de dos cdefoctons

11830 Nt demde o M. G0S0 auscho (en cunlquler grado), va sen por falta de Compuvesta,
agujerns {(ojos de pescado), escurmimiento o falta de

traslapo, on uniirca de 457 al red porifoeria del

Ondulade cerrada

307 Max
fondo, Niwgun fondo padri tener 1 ro defectas
= {en cualquier gradn). Los fondos no conturan con mas de
un defecto on ¢l eanal de pelicula ctel Compucesto.
/ L1 Compuesta quizas se extiends hasta L orila de I
GRautado amierto Nl en ol punte docde xe Hevie 2 cadwo o1 traslagse.

o trusbapse

Las empreci cion de ancho minimeo de bancda, Cualquier defectn que exceda las dimensiones agui
tamblen es aplicabie en cf arca de falta de moatradas. consilituve un tondo rechazado.
trasiape.
Dimensiones en milimetros
TFig 74 D de Ja col ica 3 de 1u pelicula de Comy o S Base Solvente en el canal de 1os extremos de envases sanitanios
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Colocacion 4. Extremos para aerosoles y linea general.

PARA COMPUESTOS SELLADORES BASE SOLVENTE

Min. aceptat]e

Max. aceptable

6.360 Max. 6.350 Max.

Mua.
eacurrimicnto

)

oo ftacn i, Cuimctun 1,688

4.783 Miiw

1.586 Man.
desde el file

—

Falta de trastape Max. - Rechazade
V145X Max. dende el flin, 0380 anchos

Oudulmlo cerrnda
i Max,

Onetuluds alsivrin |
o trastape

La especificacion de rucho minimo de banda,
también es aplicable en el area de falta de
rantnpe.

desde et filo

Dimcnsiones en m

0.397 Arriba dcl cenira del radio de engargolado

Centro act radia dre engargolads

Colilla aceptable (Antos del
rango nuixinw aceptable} Coilia rechazada
(Dewpsus del raaso

maximno aceptable}

Liennile sruasdoams
acrptable de Compueato

NOTA: Loa fondos no deberin tener mas de dos defectos
(20 cualquier grado), yn rea por fulta de Compuesto,
ugujoros (Ojos de pescado), cscurrimicnto o Ll de
traslape, en un aren de 45" al rededor el periferia del
fondo. Ningun fondo podra tener mas de cuatra delectos
(un vaaiquice grado). Los fondos no coniran con mas do
un defecto en el canal i pelictla del Compuesto.

K1 Compuesto quizas se extienda hasta Ia orilla de Ia tapa
en ol punto dode se levaal calo ol trasfape.

Cualquirr defecto que uxeeda s dimensiones aqui
mcstradas, constituye un foneo rechazado.

imctros

T 7.5 Dimmnsiones de Ia colocacinn + de la pelicula de Compucto Sellador Duse Solvente au ¢l canal de 1os @azamos de anvascs para
acrosoles v linwa general
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Colocacion 5. Fondos para cerveza y bebidas carbonatadas.

Mic. aceptable

Max. aceplabile

Colilln wevplabte (Antes gel

anite - rango maximo aceptable) Cotitla rechazada
Limite mavine e b

arvpiabbe de Compaesto ronacdion meginbie)

£.350 Max.

Max.
encureioienio

4 B26 Min.
desete «l Fihs

1.651 Max.

deade el filo pu— ‘—— Hucco max. (anchol 1.524

NOTA: Los fondos no deberan fener mas de dos defectos
(en cunlguier grado. v sen por falta de Compuesto,
agujerax (ojos de pencadn). escurrimiento o falta de
30° Man traslape, en un arca de 43° al rededor de la periferia del
- fondo. Ningun fondo podra tener mis de cuntro defectos
(en cualguicr grado). Los Fomlos oo conlaran con mas de
un defecto en el canal de pehiciln dol Compueato.

Fafta de trasgiape Max. - Recharado
11653 Mus dende o filo, 3,178 waichas

Omtulado cnrrado

1l Compuesto quizas se extienda hasta ta orilla de la tapa
en o punto dode se Beva ul cabo el traslape.

Undulado abierto
o traslape

Cualquicr defecto que exceeda lus dimensiones uegui
montradas, constituye un fondo rechazadeo.

Dimensiones
Banda de rizado 0.000 - 1.524 milimctros

" Fig 7.6 Dimasiaues de la colocacin 5 de 1a peliculas de Compuesto Scllador Hase Solvente @i o) canal del extrenio de cvases para ooveza
v bebjdas carbonatadas
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PROCEDIMIENTOS DE ANALISIS PARA COMPULSTOS SELLADORES BASE SOLVENTE

Colocacion 6. Mixto (cuerpo de carton o pldstico y tapa de hojalara).

e

L —

115‘ 1575
" Man.

Coliia accplahic (Anses el
canno waxinee aceptable) Cotiia rechazada
tDesnurs del rango

(‘mv-v--:-l" miximo aceprablcy

Mox.

cnculyimict 4763 Min.

desde el filo

. o O

talta ue trasiape Max., hechazado NOTA: Los fondos no deberin tener inus de dos defectas
1A A Az desde of Bl ddna anchoy (en cunlquicr grado) yva scu por [alla de Compucsio,
agujeras (njus de peacada), escurrimiconto o falla de
A Mo, traniape, en unarea de 45° 8 rededor de la periferia det
fondo. Ningun fondo podra toner mas de caatro defectos
S (en cunlquier grado). Los fotidos Do contaran coll mas ke
un defect en ol canal de pelicula del Compuaesto,

Undulado cerTada

Ondutado n,_,cﬂ“j El Compucato quizas sc exticnda hasta 1a orllla de ta tapa
o trantape ; en et punto dode s¢ Leva al cabo ¢l trastape.

Cualquier defecto Gue exceds s dimensiones aqui
monlradas, constituye un fondo rechazado.

Dimcnsiones en milimetros

Fig. 7.7 Di dcla col i 6 de la 1a de Compuco Sellador § Solvante en el cimal del GAramo para @ivases mixtos
(cuerpo de cartdn o pladico v tapa de hojalmta)
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PROCEDIMIENTOS DE ANALISIS PARA COMPUESTOS SELLADORES BASE SOLVENTE

7.8. Determinacion de distribucion del Compuesto Sellador Base Solvente

Otro de los puntos importantes para poder garantizar una buena hermeticidad del
doble engargolado es que se tenga la misma cantidad de Compuesto Sellador Base Solvente
a todo lo largo del canal. ya que de lo contrario se pueden tener problemas serios en la
operacion de doble engargolado.

7.8.1. Método por cuadrantes

Este método puede ser utilizado facilmente para fondos de cualquier diametro. El
compuesto debe estar por lo menos al 97% libre de humedad para utilizar este método.

Equipo:

Tijeras para cortar lamina

Balanza digital o analitica capaz de leer hasta 4 posiciones
después del punto decimatl

Plantilla de circulos divididos en cuadrantes (apéndice,
tabla A-8)

Fondos engomados.

Marcador
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PROCEDIMIENTOS DE ANALISIS PARA COMPUESTOS SELLADORES BASE SOLVENTE

Solvente hexano o eptano

Procedimiento:
1. Tome una tapa engomada sin abrir el rizo.

2. Centre el extremo en la plantilla de circulos divididos en cuadrantes que sc encuentra en el
apéndice, tabla A-8.

3. Cheque de cerca el fondo v cologue cualquier evidencia de exceso de traslape, falta de

traslape, etc.. en el cuadrante numero 3. para identificar rapidamente cualquier problema
en la aplicacion del Compuesto Sellador Base Solvente.

4. Marque la pelicula de Compuesto Sellador Base Solvente en los cuatro puntos donde las
lineas obscuras de la tabla intersectan con la tapa sobrepuesta. FHlaga una linea uniendo los

puntos opuestos marcados en la tapa.

5. Numere cada uno de los cuadrantes v cortelos.

6. Pese cada uno de los cuadrantes (Wi, Wa, Wi, W,

7. Remueva la pelicula de Compuesto Sellador Base Solvente. sumergiendo cada cuadrante
en solvente.

8. Espere a que se evapore el solvente v vuelva a pesar cada cuadrante (Gy. Ga. Gs, Gs).

9. Reste al peso inicial (W) de cada uno de los cuadrantes su peso final (G) para obtener el
peso de pelicula de correspondicnte.

10. La varabilidad de peso de pelicula enure cuadrantes no debe ser mayor de = 5% del
valor promedio de los otros tres cuadrantes.

Se deberan hacer por lo menes cuatro mediciones.

Se recomienda que cl traslape ¢n un fondo o tapa no sea mayor a 1/8 de vuelta.



PROCEDIMIENTOS DE ANALISIS PARA COMPULSTOS SELLADORES BASE SOLVENTE

7.9. Prueba de adherencia del Compuesto Sellador Base Solvente

En ocasiones los Compuestos Selladores Base Solvente no presentan una buena
adherencia al canal de los fondos aplicados. Este problema se puede presentar debido a
diversos factores, tales como: exceso de lubricante en las tapas troqueladas,
incompatibilidad del esmalte interior de los extremos y el Compuesto Scllador Base Solvente
aplicado, asi como contaminacion del esmalte interior, entre otros.

Por lo anterior ¢s que sc hace necesaria la prueba de adherencia del Compuesto
Sellador Base Solvente. a fin de encontrar rapidamente, dentro de lo posible. la causa del

problema para tomar las medidas correctivas o decisiones que lleven a su solucion.

Equipo:

Muestra de Compuesto Sellador Base Solvente.

Probeta de hojalata de 15 x 10 cm. \ .

Masking Tape.

Barra de metal o vidrio de largo mayor al ancho de la = ————————
probeta de hojalata.

Papel para limpiar.
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PROCEDIMIENTOS DE ANALISIS PARA COMPUESTOS SELLADORIES BASE SOLVENTE

Jeringa sin aguja de polipropileno o un material inerte ‘ﬂﬁ:ﬂ]
similar con capacidad de 3 a 12 cc.

Homo de circulacion forzada a 125°C (255°F + 5°F).

;

Procedimiento:

1. Prepare la probeta de hojalata con el esmalte interior de acuerdo con especificaciones del
proveedor.

2. Cubra los cuatro lados de la cara de la base de la probeta de hojalata que tiene el esmalte
con masking tape.

3. Coloque la probeta sobre papel de tal modo que no pueda escurrir nada sobre 1a mesa de
trabajo.

4. Extraiga con la jeringa de 8 a 10 ce. de Compucesto Scllador Base Solvente de la muestra.

5. Ponga a todo lo ancho de uno de los extremos de la probeta Compuesto Sellador Base
Solvente en forma abundante.

6. Con la barra de metal o vidrio haga un barrido del material de un extremo a otro de la
probeta de hojalata. cuidando de hacer descansar la barra sobre el masking tape y sin
hacer girar la barra. para obtener una pelicula homogénea.

7. Deje secar un poco la aplicacion y retire el masking tape.

8. Meta la probeta al homo por 30 min.

9. Extraiga la probeta v deje enfriar a temperatura ambiente.

10. Tome uno de los extremos de Ia pelicula de Compuesto Sellador Base Solvente seca y

jalela para desprenderta.

11. Evalie si tiene la adherencia requerida con base en su experiencia personal.

12. Compare estos resultados con los obtenidos en linea.
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PROCEDIMIENTOS DE ANALISIS PARA COMPUESTOS SELLADORLS BASE SO VENTE

Cuando la pelicula seca de Compuesto Sellador Base Solvente tiene un buen anclaje
debe aplicarse una fuerza considerable para retirarla de la probeta. incluso, Illega a romperse
la pelicula seca antes que poderla desprender de la probeta.

Si los resultados en laboratorio difieren de los obtenidos e¢n linea. sec recomienda
repetir la prucba. solo que en esta ocasion en lugar de utilizar una probeta de hojalata se
deben usar fondos troquelados en linea para poder tomar las decisiones y medidas

pertinentes.
7.10. Determinacion de porcentaje de secado de 1z pelicala de Compuesto
e Solvente en los extremos

Sellador B:

En un caso ideal. los fondos a utilizar para ¢i doble engargolado deben estar secos al
100%, para asi obtener una muay buena hermeticidad en los cenvases metalicos con esta
operacion. Desafortunadamente esto no siecmpre se puede lograr.

Para que una tapa se pueda utilizar en la operacion de doble engargolado debe estar
un 90%o o mas. libre de humedad a fin de obtener una hermeticidad aceptable, por lo que se
vuelve importante conocer que tan “secos™ estan los extremos.

Como ya se mencioné''” | los extremos aplicados con Compuesto Scllador Base
Solvente que se encuentran en el centro de un pallet curan mas lentamente que aquellos que
se encuentran en los extremos, Si a esto anadimos €l hecho de que ¢l medio ambiente en que

nte este curado. es evidente gue resulta de vital

se almacenan los fondos atecta directams
importancia conocer qué porcentaje de humedad retienen las tapas para garantizar un bucen

cierre hermético despuds de la operacion de doble engargolado.

Equipo:

Balanza digital o analitica capaz de leer hasta 4 posiciones
después del punto decimal

an d supra. cap. G, opan/ 610, pag- %) ¥ [
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Horno de circulacion forzada a 125°C (255°F = 5°F).

Procedimiento:

1. Obtenga 3 extremos del almacén, dos de ellas de los extremos v la tercera del centro del
pallet.

N

. Marque los fondos (1.2.3) y pésclos en la balanza digital o analitica (W, , W2, W3).

(9]

. Meta las tapas al homo por espacio de 30 minutos.

4. Extraiga los extremos del homo. déjelos enfriar a temperatura ambiente y péselos de
nueva cuenta (Wi . Wa . W), W, corresponde a W .

5. Calcule el porcentaje de secado de los fondos como sigue:
PS; = 100 - {({W, - W )W *100
PSS, = 100 - ((W2 - W)/W2)*100
PS: = 100 - ((W. - W)/ Wi3)*100
7. Calcule el porcentaje de secado promedio.
PS = (PS; - PSs - PSR
Nota: Recuerde que solo se deben utilizar extremos con un maximo de humedad del 10%
en la pelicula de Compuesto Sellador Base Solvente en promedio. si es mayor, es
mejor esperar un poco de tiempo o. si ¢l problema lleva varios dias. deberan tomarse
las medidas pertinentes para tener una mejor ventilacion en el lugar y/o incrementar
la temperatura segun sea el caso.
En un caso extremo los tondos se pueden hacer pasar 3 través de un homo de
circulacién forzada con banda de transportacion para acelerar su curado. Por ningan

motivo se debera llevar a cabo esta operacidon sin la ayuda y apoyo técnico del
proveedor del Compuesto Sellador Base Solvente.
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PROBIIEMAS Y SOLUCIONIES

8. PROBLEMAS Y SOLUCIONES EN LA APLICACION DE
COMPUESTOS SELLADORES BASE SOLVENTE

En este apartado se plantean, a manecra de guia formal vy fundamentada. los
problemas mas comunes que se presentan en la aplicacion de Compuestos Selladores Base
Solvente. las causas probables de los mismos. asi como las posibles soluciones a éstos.

Dicha guia permitira resolver eficazmente los problemas que se presenten. evitando
tiempos muertos innecesarios o dispendio de esfuerzos prolongados. mejorando. al mismo
tiempo, la eficiencia de la linca de engomado.

Se determiné que estos son los problemas. v soluciones. mas comunes en la
aplicaciéon de los Compuestos Selladores Base Solvente. con base en la informacion, de
primera mano. quc sc¢ obtuvo de las entrevistas con especialistas en el ramo. operarios,
usuarios. visitas a la industria relacionada con el tema y de la experiencia adquirida durante
la recopilacion de la informacion para lograr esta tes

8.1. Ampollas

Descripcion: Burbujas en la pelicula de Compuesto Sellador Base Solvente curado.

e
==

Fig. 8.1 Ampollas an b pelicula de Compucto Sellador Base Solbvate

Causa.: Alta temperatura de aplicacion del Compucsto Sellador Base Solvente. En este caso
es sencillo determinar si ésta es la causa, yva que al purgar la pistola. el material parcce

estar hirviendo.

> Solucior:: Disminuya la temperatura de la Unidad de Acondicionamiento a 43.3°C
(110°F) o menos. Si la temperatura necesaria para una buena aplicacion es
menor a 32.2°C (90°F). de acuerdo con el termometro. haga revisar el mismo o
cambielo. va que se pucden estar obteniendo lecturas errénecas. En caso de

continuar las mismas lecturas, recmplace ¢l termostato.

Causa: Contaminacion del Compuesto Sellador Base Solvente. Si despuds de descartar el
problema anterior. las ampollas persisten. es probable gue el material esté
contaminado. L.a contaminacion se puede deber a que el producto se mezcldé con otro
diferente o se le aniadid un agente externo que lo desestabilizo.

* Soluciorn: Se recomienda vaciar la linea. limpiarla perfectamente y volverla a llenar con

Compuesto Sellador Base Solvente fresco. previamente verificado en laboratorio,
ademas de purgar las pistolas antes de comenzar la aplicacion. Contacte al proveedor.
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8.2. Peso de pelicula incorrecto

Descripcion: Cantidad de Compuesto Sellador Base Solvente incorrecta dentro del canal, de
acuerdo a especificaciones de Planta.

Mayor peso de pelicula seca Menor peso de pelicula seca

Fig 82 Pone de pelicula ineorreato del Compuesto Sellador Base Solvente

Causa: Piczas tlojas en la pistola.

* Solucion: Apricte perfectamente todas v cada una de las partes de la pistola,
tomando como referencia las especificaciones del fabricante.

Cansa; Termostato en mal estado. En ocasiones, cuando un termostato esta en mal estado,
éste puede calentar en exceso o no llegar a la temperatura de operacion requerida para
una buena aplicaciéon del Compuesto Sellador Base Solvente. volviéndolo muy fluido o
de dificil aplicacion.

* Solucion: Cambic el termostato por uno nuevo para garantizar un buen control

sobre la temperatura de aplicacion.

Causa: Bombas desgastadas. El uso constante de una bomba de engranes. hace que los
mismos se desgasten ¥ no desplacen ln misma cantidad de Compuesto Sellador Base
Solvente por la linea. Por lo regular. los operarios incrementan la presién de aplicacion
hasta lograr la colocacion deseada del producto dentro del canal. Esto no es
recomendable va que pueden quemar la bomba por ¢l exceso de trabajo o por la
gelacion de Compuestos Scllador Base Solvente dentro de la misma.

* Solucion: Dar mantenimiento preventivo constante a las bombas de la Unidad de
Acondicionamiento y. en caso necesario. cambiarlas, rehabilitando aquéllas que

aun estén en condiciones para hacerlo.
Causa: Presion de retorno mayor a la de aplicacion. Regularmente se debe a una
obstruccién en la linea.

Revise de manera constante la presion de regreso, comparela con la de

* Solucion:
aplicacion. En caso ncecesario localice la obstruccion y corrija el problema.
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Causa: Filtros sucios. Pese a que muchos operarios dicen que los filtros deben durar sin
limpiarse por lo menos una semana €sto no es precisamente cierto. Lo que hacen
regularmente es aumentar la presion de aplicacion para asi evitar la limpieza de los
filtros. Esto no es recomendable. va que al limpiar los filtros, se tiene que reajustar
toda la maquina para una correcta aplicacion del Compuesto Sellador Base Solvente.

* Solucior:: Limpie diariamente los filtros de la linea, para tener un buen control sobre
el peso de pelicula.

Existen dos problemas particulares denwro del peso de pelicula incorrecto. lo cuales
son:

8.2.1. Alto peso de peticula

Descripcion: Exceso de Compuesto Sellader Base Solvente en el fondo, sin observarse un
traslape fuera de especificaciones.

Mayor peso de pelicula seca

5 i‘%é»j;

—

Fip, 8 3 Alto pame de pelicala del Compuesto Sellador 1ase Solvaente
Causa: Presion alta. Presion de aplicacion mayor a la requerida.
1. Disminuir la presion de aplicacion hasta lograr el peso de pelicula

deseado. Es importante mencionar que esta presion no debe ser menor a
172,414 kPa. (25 psi) oo de lo contrario. es dificil controlar el peso de pelicula.

Causa; Orificio de boquilla grande. En ocasiones ¢l diametro de boquilla es mavor al
recomendado para la aplicaciéon que se desea. Esto puede deberse a que la boquilla ha
sufrido un desgaste normal por el uso v la abrasion del Compuesto Sellador Base
Solvente, o por haber instalado una boquilla de mayor diametro por error.

* Soluciorn; Para ambos casos se recomienda utilizar boquillas de menor diametro
nueva Por ningun motivo coloque boquillas usadas. desgastadas o en mal

estado.

Causa: Desgaste de la aguja. Con ¢l pasar del tiempo las agujas se van desgastando por el
uso y la abrasion de los Compuestos Selladores Base Solvente. lograndose un sello
pobre entre la boquilla y la aguja. lo que permite la salida de una mayor cantidad de
material. Para resolver este problema. en muchas empresas Jo que hacen es rectificar
las agujas v reajustar las pistolas hasta por tres ocasiones. argumentando que asi
“rinden mas™, ahorrando dinero. Lo anterior no es verdad.
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* Solucion: Reemplace las agujas desgastadas por nuevas y no reutilice. por ningan
motivo, agujas fuera de espccificaciones. En caso de que la aguja no esté
desgastada. reajuste 1a carrera de la misma a especificaciones.

Causa: Presion de distribucion central aita. Una presion mavor a los 689,055 kPa. (100
psi.), en el Sistema de Distribucion Centralizado, puede provocar que la Unidad de
Acondicionamiento sobrepase los 758.621 kPa. (110 psi.). lo cual resulta perjudicial
en la aplicacion del Compuesto Sellador Base Solvente.

Centralizado.
8.2.2. Bajo peso de pelicula
Descripcion: Falta de Compuesto Sellador Base Solvente en el canal del fondo o tapa, sin

notarse falta de traslapec.

Menor peso de pelicula seca

// e ‘ N
i - e
\\__,_,—-‘/’
Fig 84 Buajo peso de pelivila del Compueao Sellodor Base Sobvente

Causa: Presion de aplicacion baja. Regularmente esta ¢s una de las principales causas de la
falta de peso de pelicula en una aplicacion.

* Solucion: Incrementar la presion de aplicacion. Esta presidon no debe rebasar los
413.793 kPa. (60 psi.).

Causa: Orificio de boquilla pequedio. Puede suceder que al instalar una boquilla se
equivoquen en el diametro de la misma. que estén utilizando un Compuesto Scllador
Base Solvente diferente al aplicado normalmente o que havan hecho cambio de
diametro de tapa. olvidando cambiar la boquilla.

* Solucion: Utilizar una boquilla de mayor didmetro nueva. No se utilicen boquillas
desgastadas o en mal estado.

Causa: Carrera de aguja corta. Cuando la carrera de la aguja es corta. ésta no permite la

aplicacion de una cantidad adecuada de Compuesto Secllador Base Solvente en los
fondos.
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Causa: Bloqueo en la linea de alimentacion. Algunas veces las lineas de alimentacion se
llegan a bloquear con Compuesto Sellador Base Solvente seco o algun otro agente, lo
que impide que el producto fluya libremente por la tuberia.

* Solucion: Se recomienda revisar toda la linea. incluyendo los filtros. lavar vy
reemplazar lo que sea necesario.

8.3. Acumulacion de Compuesto Sellador Base Solvente en la pistola

Descripcion: Acumulacion de Compuesto Sellador Base Solvente alrededor de la boquilla
de aplicacion (build up).

Compuesto Seliador
Base Solvente seco o
hémedo

Fig 8.5 Acumuladin de Compuedo Sellador Base Solvante an L bogualla de aplicaaon (build up)

Causa: Pistola baja. L.a pistola puede encontrarse muy cerca a la base del canal. por lo que
parte del material aplicado puede “pegarse™ a la parte exterior de la boquilla.

* Soluciorn: levantar o retirar ta pistola del canal.

Causa: Falta dc cierre de la aguja. Cuando la aguja no cierra correctamente con la boquilla,
se puede formar un pequceino “hilo™ de Compuesto Scllador Basc Solvente que no
logra colocarse en el canal del fondo o tapa v por el movimiento angular de la misma
se pega a la boquilla.

* Soluciorr: Ajustar la aguja a valores especificados o utilizar un resorte con mas brio
para cerrar la pistola.

Causa: Sistema de limpieza desajustado. Es probable que el sistema de lubricacion y
limpieza de la pistola csté fuera de especificaciones.

* Soluciorn: Ajuste el sistema de limpicza. Ascgurese de tener la mezcla de lubricante
apropiada (20:1) solvente-aceite blanco. Revise que el tubo para esprcado o
lubricacién esté colocado correctamente en la boquilla. Reajuste los valores de
aplicacidon del sistema de lubricacion.

Causa: “Afterspin” incorrecto. Cuando no se cuenta con un “afterspin’™ adecuado. al bajar el
chuck antes de tiempo, hace que se forme un “hilo” similar al del problema de falta de
cierre en la aguja, ¢l cual, al “romperse™ se acumula alrededor de la boquilla.
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* Solucign: Revise que exista un “afterspin® de 4 a 1 vuelta por 1o menos.

8.4. Bloqueo de la pistola

Descripcion: Compuesto Sellador Base Solvente seco dentro de la boquilla de la pistola.

Compuesto Sellador
Base Solvente seco

Fig 5.0 Dloques de i prdola debido o Conpuato Sellador Base Solvate gelado dantro de a boguilla

Causa: Filtros sucios. Puede ser posible que los filtros de ia Unidad de Acondicionamiento
estén sucios. provocando que se seque o cure parte del material que viaja por la
tuberia hasta la boquilla de la pistola, blogueandola.

* Solucion: Limpiar los tiltros perfectamente o reemplazarlos de ser necesario.

Causa: Boquilla sucia. En ocasiones las boquillas liegan a quedar con residuos de
Compuesto Scllador Base Solvente scco de algan problema similar al anterior,
provocando el bloqueo de la pistola.

;. Purgar la pistola o. de ser necesario. desarmarla para su impicza.

8.5. Exceso de traslape

Descripcion: Giba en la pelicula de Compuesto Scllador Base Solvente.

Exceso de traslape
/ ~,

Nes

< i a
esp ormat

Fig 8.7 Exceso de wielipe a b pelicula de Conpucda Sellador ase Solvente

En este caso es bucno recordar que para el caso de pistolas mecanicas, se
recomienda un traslape de 1/8 de vucha como mAaximo. mientras que para una pistola
electrénica o electroneumatica debe ser casi imperceptible.
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Causa: Aguja fuera de especificacion. Tal vez el problema se debe a que la aguja se
encuentra desgastada o no esta cerrando correctamente.

* Solucior: Ajustar la aguja a especificaciones. es decir. cambiarla de ser necesario y/o
dar mais brio al resorte de cierre de la pistola. Verificar que no existan fugas de
aire en el sistema de las pistolas electroneumaticas.

Causa: Tiempo de aplicacion excesivo. Puede suceder que la engomadora haya estado
ajustada para otro diametro de tapa v al hacer ¢l cambio a una nueva medida, se haya
olvidado reajustar la pistola. Otra razdn seria que se hizo un ajuste incorrecto.
También puede deberse a un desajuste por uso.

* Solucign: Para ambos tipos de pistolas se recomienda reajustar el tiempo de
engomado. kn el caso de la cngomadora mecanica hay que disminuir el
entrecruce de los lobulos de la miquina. mientras que para la electronica se debe
reducir ¢l tiempo de aplicacion de Compucesto Scllador Base Solvente.

8.6. Falta de traslape
Descripcion: Vado o depresion en la pelicula del Compuesto Sellador Base Solvente o

partes del canal sin material aplicado. En el primer caso. la pelicula se ve muy delgada
o “transparente’, .

Vado o depresidan on s
pelicula seca

Falta de compuesto
en el canal

TERpesor de pelicula SECA i i 1

big % 8 Falta de traslape an o pelicula de Compuedo Seilador Rase Solvate

Causa: Patina el chuck o mandril. La tapa v el mandril ne ajustan correctamente entre si,
provocando que el chuck patine o, en otras palabras, la tapa gira a menor velocidad
que el chuck.

* _Solucion: Corrobhorar que la  tapa  troquetada  se encuentre dentro de
especificaciones. de no ser asi. ajuste ¢l iroquel. 8i por ¢l contrario. la tapa esta
dentro de especificaciones. se debera reemplazar el chuck por uno nuevo,
verificando que exista un correcto acoplamiento de fondo y mandril.
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Causa: Aguja fuera de especificaciones. Es posible que la aguja tenga un largo mayor al
requerido o que el resorte de cierrve tenga un brio excesivo
* Soluciorn: Reajuste los parametros involucrados a especificacione

Cawusa: Tiempo de aplicacion corto. Esto significa que la pistola cierra su aplicacion antes de
completar 2 vueltas de engomado.

uciornt; Para el caso de engomadoras mecanicas se debe incrementar el entrecruce
de los lobulos del seguidor. mientras que para las electréonicas se debe
incrementar ¢l ticmpo de aplicacton.

Causa: Esmalie intcerior del fondo incompatible. Para que un Compuesto Sellador Base
Solvente o Base Agua —ancle™ (sc¢ adhiera) correctamente al canal de la tapa. los
esmaltes interiores aplicados a &stas. para proteger los alimentos, deben ser
compatibles con los Compuestos Selladores Base Solvente. es decir. que permitan la
formacion de una “amalﬂunm" entre ambos. evitando desprendimientos. falta de

traslape u ojos de pescado.

caso la soluciones son varias. Una de ellas. ¢s tomar tapas a las
waya aplicado un lote de esmalte interior diferente al de las wapas
utilizadas en ese momento. ¢l problema se resuelve. significa que el esmalte
utilizado recientemente sufrio alguna modificacion en su estructura fisico-
quimica. Owra, es cambiar de marca de esmalte interior. sobre todo si el utilizado
en ese momento es de reciente adquisicion. Finalmente. la mejor opcion es
utilizar ¢! o Jos esmalies interiores recomendados por los fabricantes de
Compuestos Sclladores Base Selvente. yva que constantemente se encuentran
realizando prucbas con lo disponible en el mercado.

8.7. Colilla

Descripcion: Hilo de Compuesto Sellador Base Solvente sobi del fondo o tapa.

area del . Cuotilla
hombro N“‘:, P S == 0
x’\\_\_‘.:'::::, g

Solvante sobre el hombre depues de splicado

Fig 8.9 Colilla dejada por el Compuesto Sellador B

‘Causa: Compuesto Scllador Base Solvente con viscosidad alia. Al ser el material mas
viscoso de lo normal. éste orta con un poco de dificultad. causando colilla.
* Soluciorn.: Caliente ¢l Compuesto Scllador Base Solvente hasta los 37.8 6 43.3°C

(100 6 110°F). En caso de no resultar. llame al proveedor. No diluya el
Compuesto Sellador por ningiin motivo
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Causa: Aguja fuera de especificaciones. Como en otros casos. la aguja puede encontrarse
desgastada o el resorte con falta de brio para el cierre.
* Solucidrn: Ajuste el brio del resorte y 1a aguja o cambie esta ultima por una nueva.
Causa: Orificio de boquilla grande. Un orificio de boquilla mayor al requerido, ya sea por
desgaste o por ser diterente al que se necesita. provoca que {luya mas material del
deseado. haciendo que al cerrar la aguja se forme una colilla.

* Solucion: Cambie por una boquilla nueva con el diametro requerido.

Causa: Pistola muy retirada del canal. Cuando una pistola esta muy alta es coman
encontrarse con problemas de colilla. ya que un pequeio hilo se mueve de su
trayectoria mas facilimente que un volumen mayor al ser aplicado.

* Solucion: Acerque la pistola al canal de la wapa.

Causa: Falta de —afierspin™. Cuando fas vueltas despuds de aplicar ¢l Compuesto Sellador
Base Solvente son menores a las minimas requeridas, el producto no logra ser
colocado correctamente dentro del canal por falta de fuerza centrifuga.

* Soluciorn: Aumente el “afierspin™ de Y. a 1 vuelta como mmimoeo.

8.8. Ojos de pescado

Descripecion: Falta de Compuesto Scllador Base Solvente a lo largo de la pelicula del canal
en forma de pequenios hoyuelos de forma oval

Ojos de pescado
g | (Y

Fig, 8.10 Qjos de pevaado an La pelicula de Compuesto Sellador (ase Solvente

Causa: Esmalte interior del fondo incompatible. Para que un Compuesto Sellador Base
Solvente o Base Agua "ancle” (se adhicra) correctamente al canal de la tapa, los
esmaltes interiores aplicados a <stas. para proteger los alimentos, deben ser
compatibles con los Compuestos Selladores Base Solvente. es decir, que permitan la
formacion de una “‘amalgama™ entre ambos. evitando desprendimientos, falta de
traslape u ojos de pescado.
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* Solucion: En este caso la soluciones son varias. Una de ellas, es tomar tapas a las
cuales se les haya aplicado un lote de esmalte interior diferente al de las tapas
utilizadas en ese momento. Si el problema se resuelve, significa que el esmalte
utilizado recientemente sufrio  alguna modificacion en su estructura fisico-
quimica. Otra. es cambiar de marca de esmalte interior. sobre todo si el utilizado
en ese momento cs de reciente adquisicion. Finalmente. la mejor opcion es
utilizar el o los esmaltes interiores recomendados por los fabricantes de
Compuestos Selladores Base Solvente. ya que constantemente sc encuentran
realizando pruebas con lo disponible en ¢l mercado.

8.8.1. Bajo peso de pelicula

Descripcidon: Falta de Compuesto Sellador Base Solvente en el canal del fondo o tapa, sin
notarse falta de traslape.

Causa. Presion de aplicacion baja. Regularmente esta es una de las principales causas de la
falta de peso de pelicula en una aplicacion.

* Soluciorn: Incrementar la presion de aplicacion. Esta presion no debe rebasar los
275.86 kPa. (410 psi.).

Causa: Orificio de boquilla pequeno. Puede suceder que al instalar una boquilla se
equivoquen en el didmetro de In misma o que estén utilizando un Compuesto Sellador
Base Solvente diferente al aplicado normalmente o gue hayvan hecho cambio de
diametro de tapa. olvidando cambiar la boquilla.

* Soluciorr: Utilizar una boquilla de mayor diametro nueva. No se deben utilizar

boquilias desgastadas o en mal estado.

Causa: Carrera de aguja corta. Cuando la carrera de la aguja es corta. ¢ésta no permite fa
aplicacion de una cantidad adecuada de Compucesio Sellador Base Solvente en los

fondos.
* Solucion: Revisar la carrera de la aguja v ajustarla a especificaciones.

Causa; Bloqueo en la linea de alimentacion. Algunas veces las lineas de alimentacién se
llegan a bloquear con Compuesto Sellador Base Solvente seco o algun otro agente, lo
que impide que el producto fluya libremente por la tuberia.

* Solucidrn: Se recomienda revisar toda la linea. incluyendo los filtros, lavar y
reemplazar lo que sea necesario.
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8.8.2. Bloquco de pistola

Descripcion: Compuesto Sellador Base Solvente seco dentro de la boquilla de la pistola.

Causq; Filtros sucios. Puede ser posible que los filtros de la Unidad de Acondicionamiento
estén sucios. provocando que se seque o cure parte del material que viaja por la
tuberia hasta la boquilla de la pistola. bloqueandola.

* Soluciorn.: Limpiar los filtros perfectamente o reemplazarlos de ser necesario.

residuos de

Causa: Boquilla sucia. En ocasiones las boquillas legan a quedar con
al anterior.

Compuesto Sellador Base Solvente seco de algGn problema  similar
provocando el bloqueo de la pistola.

* Solucio Purgar la pistola o, de ser necesano, desarmarla para su limpieza.

Causa: Exceso de lubricante. Como es sabido. se requiere de lubricante para el troquelado
de los fondos. el cual. en términos generales. no afecta en la aplicacion de Compuestos
Selladores Base Solvente. salvo en aquellos casos donde se utiliza en demasia v no
logra evaporarse en la operacion de troquelado.

ajustes pertinentes.,

Causa: Contaminacién del producto. Los Compuestos Selladores Base Solvente son muy
sensibles a la adicién de cualquier agente externo. no importando si esté pertenece o
no a la formulacién. Los que mas afectan pueden ser: agua. acetona, hexano impuro.
mezclarlo con un Compuesto Selador diferente. etc.. lo cual origina que el producto
aplicado en el canal de las tapas se vea separado o con pequeiios hovuelos.

* Solucion: Saque el material de la linea y limpie perfectamente la misma, rellene la
linea con nuevo material y contacte al proveedor.
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8.9. Manchado

Descripcion: El Compuesto Sellador Base Solvente resbala por las paredes del chuck o
panel.

Manchado

compuesto

i ©
! =) <=  panet
Fig 8.11 Mmchado del dhuck v panel por ba apl de » Scllador Base Solvente

Causa: Acumulacion en la boquilla de la pistola. El Compuesto Sellador Base Solvente se
acumula en la boquilla de aplicacion.

Causa: Pistola baja. La pistola puede encontrarse muy cerca a la base del canal, por lo que
parte del material aplicado puede “pegarse™ a la parte exterior de 1a boquilla.

* Solucior: Levantar o vetirar la pistola del canal.

Causa: Falta de cierre de la aguja. Cuando la aguja no cierra correctamente con la boquilla,
se puede formar un pequeiio “hilo” de Compuesto Sellador Base Solvente que no

logra colocarse en ¢l canal del fondo o tapa v por ¢l movimiento angular de la misma,
se pega a la boquilla.

para cerrar la pistola.

Causa: Sistema de limpieza desajustado. Es probable que ¢l sistema de lubricacion y
limpieza de 12 pistola esté fuera de especificaciones.

* Solucion: Ajuste ¢l sistema de limpieza. Ascguarese de tener la mezcla de lubricante
apropiada (20:1 solvente aceite blanco). Revise que el tubo para espreado o
lubricacion esté colocado correctamente en la boquilla. Reajuste los valores de
aplicacion del sistema de lubricacion.

Causa: “Afterspin™ incorrecto. Cuande no se cuenta con un “afterspin™ adecuado, al bajar el
chuck antes de tiempo, hace que se forme un “hilo™ similar al del problema de falta de
cierre en la aguja, el cual. al “romperse” se acumula alrededor de la boquilla.

* Solucion: Revise que exista un “afterspin™ de 34 a 1 vuelta por 1o menos.
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8.10. Escurrimiento

Descripcion: Compuesto Sellador Base Solvente por fuera del rizo de la tapa.

Escurrimiento ”

Fig, 8,12 bscwrrinuanto del Compueio Setlador Tiae Solvenie por fuas del rizo

Causa: Alto peso de pelicula. El exceso de producto y la ftuerza centrifuga debida a la
rotacion del chuck pueden provocar que el material salga del canal, rebasando
inclusive la parte intema del gancho.

* Solucior

Ajuste el peso de pelicula de acuerdo a especificaciones.

Causa: Velocidad del chuck alta, Pued

> ser que la velocidad de chuck no sea la adecuada
para ¢l diametro de tapa por aplicar, con lo cual. a pesar de que ésta tenga un peso de
pelicula correcro. 1a fucrza centrifuga haga que el material salga del canal.

* Solucion: Disminuya la velocidad de chuek a o recomendado por el fabricante del

Compuesto Sellador Base Solvente oo en su defecto, hasta lograr una correcta
aplicacion.

Causa: Patina el chuck. Al patinar el chuck se puede concentrar mias material en uno o dos

cuadrantes de la tapa. Juego. al girar repentinamente la tapa. el exceso de compuesto
sale expulsado afuera del canal

* Solucio

: Reemiplace ¢l chuck y/o revise que el troquelado del foudo esté dentro de
especificaciones.

Causa: Pistola mas cerca del rizo. Cuando estd mal colocada la pistola. es muy factible que a
pesar de tener un peso de pelicula correcto. ¢l material fluva hacia afucra del canal ya
que ¢ste recorre menos distancia bacia el rizo.

* Solucion: Acerque la pistola hacia ¢l hombro de la tapa.

Causa: Exceso de traslape. Esto sigmifica gque una buena parte del engomado cuenta con
mas material del necesario, por lo cual la tuerza centrifuga puede hacer que en esa
parte fluya el producto hacia afuera.

109



PROBLEMAS Y SOLUCIONES N LA APLICACION DE COMPUESTOS SELLADORES BASE SOLVENTE

* Solucion: En el caso de engomadoras mecinicas disminuya el entrecruce de los
lI6bulos hasta lograr un traslape maximo de 1/8 de vuelta. Para pistolas
electronicas. reajuste el tempo de aplicacion hasta tener un traslape casi
imperceptible.

Causa: Secado lento. En ocasiones el componente orginico volatil de la formulacién no se
comporta como se espera, es decir., que su volatilidad es baja, con lo que el
Compuesto Scllador Base Solvente escurre al ir almacenando las tapas verticalmente.

* Solucion: .o mas conveniente es cambiar el material utilizado por otro nuevo y con
numero de lote diferente. yva que puede encontrarse en la misma situacion el
resto del material del lote correspondiente. Haga revisar las propiedades fisico-
quimicas del producto. Otra buena alternativa es colocar un chorro de aire
paralelo a la salida de las tapa, con el fin de acelerar la evaporacion del
compounente organico volatil del material.

8.11. Salpicado

Descripcion: El material sale del canal manchando el centro de la tapa y contorno de la
misma en forma de gotas.

Salpicado

Fig 8.13 Salpicado de 1 Lo v panel con Compiato Sellador Base Solvente
Causa: Pistola alta. Sila pistola se encuentra muy retirada del canal se puede comparar a un
salto hidraulico. razén por la cual salpica.
* Solucicrn: Baje la altura de la pistola.

Causa;: Diametro de boquilla grande. En este caso. una boquilla muy grande hace que el
Compuesto Sellador Base Solvente salga sin control, ensuciando todo a su alrededor.

* Solucion: Cambie por una boquilla de diametro menor e incremente la presiéon de
aplicacion.
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8.12. Escupido

Descripcion: Expulsion de Compuesto Sellador Base Solvente del doble engargolado ya
terminado.

Fig 814 Escupido de Conpuesdo Sellador Hane Solvante tuera del doble asgargolado

Causa: Falta de curado. En ocasiones las empresas, por la premura de pedidos o por
distraccion, utilizan fondos y/0 tapas que aun no estan bien curadas.

* Solucion: Deje secar o curar tos fondos v tapas aplicados por un espacio minimo de
48 horas o mas de ser posible.
Caunsa: Alto peso de pelicula. Un exceso de material en una tapa. dificilmente es absorbido
en la operacion de doble engargolado. va que el cierre entre el gancho del cuerpo v la
tapa es muy apretado. expulsando el exceso de producto fuera del doble engargolado.

Causa: Contaminacion con Iubricante. Si el fondo tiene exceso de lubricante. éste forma una
pelicula que no permite que ¢l Compuesto Scllador Base Solvente se adhiera al canal
de la tapa. es decir. funciona como un teflon. por o que al llevar a cabo el doble
engargolado el material es expulsado fuera de €l

* Solucidn: Verifique que las tapas no tengan exceso de lubricante, en caso de ser asi
tome las medidas pertinentes.
Causa: Colocaciéon y distribucion del Compuesto Scllador Base Solvente. Una colocacién

fuera de especificaciones, es decir. cubriendo 1a parte interior del rizo. puede ocasionar
escupido. También se puede presentar este problema por un exceso de traslape.

* Soluciorn: Ajuste colocacién y distribucién del material a especificaciones.
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8.13. Colgado de Compuesto Sellador Base Solvente en el canal del fondo

Descripcion: El compuesto sellador escurre por el canal hacia la parte baja del mismo.
cuando éste se encuentra en posicion vertical.

14 Colgado de Compuesto
)j& Seliador Base Solvente

—

Fig 15 Colgao de Conpuesto Sellador Base Sohvante a ol wmal del fondo
8.13.1. Alto peso de pelicula

Descripcion: Exceso de Compuesto Sellador Base Solvente en el fondo, sin observarse un
traslape fuera de especificaciones.

Causa: Presion alta. Presion de aplicacion mayor a la requerida.

* Solucion: Disminuir la presion de aplicacion hasta lograr el peso de pelicula

descado. importante mencionar que esta presion no debe ser menor a
172,413 kPa. (25 psit) o, de lo contrario. es dificil controlar ¢l peso de pelicula.
Causa: Orificio de boquilla grande. En ocasiones el didmetro de boquilla es mayor al
recomendado para la aplicacion que sc desea. Esto puede deberse a que la boquilla ha
sufrido un desgaste normal por el uso y la abrasion del Compuesto Scllador Base
Solvente. o por haber instalado una boquilla de mayor diametro por error.

Para ambos casos se recomienda utilizar boquillas de menor diametro
nuevas. Por ningan motivo cologue boquillas usadas. desgastadas o en mal
estado.

Causa: Desgaste de la aguja. Con ¢l pasar del tiempo las agujas se van desgastando por el
uso y la abrasion de los Compuestos Selladores Base Solvente. lograindose un sello
pobre entre la boquilla y la aguja. lo que permite la salida de una mayor cantidad de
material. Para resolver este problema en muchas ermupresas lo que hacen es rectificar
las agujas y reajustar las pistolas hasta por tres ocasiones. argumentando que asi
“rinden mas’". ahorrando dincro. Lo anterior no es verdad.

* Solucion: Reemplace las agujas desgastadas por nuevas y no reutilice. por ningiin motivo,
agujas fuera de especificaciones. En caso de que la aguja no esté desgastada, reajuste
la carrera de la misma a especificaciones.
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Causa: Presion de distribucion central alta. Una presion mayor a los 689.655 kPa. (100
psi.), en el Sistema de Distribucion Centralizado, puede provocar que la Unidad de
Acondicionamiento sobrepase los 758.621 kPa. (110 psi.). lo cual resulta perjudicial
en la aplicacion del compuesto sellador.

* Soluciorn: Revise periodicamente la presion de envio del Sistema de Distribucion
Centralizado.

8.13.2. Secado lento

* Soluciosn: Trabaje cn un area lo suficientemente caliente (dentro de lo posible) para
favorecer el curado del compuesto sellador. Asegurese de contar con una
adecuada ventilacion en el arca de trabajo. Considere el transferir y apilar los
extremos en forma horizontal.

8.13.3. Exceso de traslape
Descripcion: Giba cn la pelicula de Compuesto Sellador Base Solvente.
En este caso es bueno recordar que para ¢l caso de pistolas mecanicas, se
recomienda un traslape de 1/8 de vueha como muiximo. mientras que para una pistola
electronica o electroncumatica debe ser casi imperceptible.

Causaq: Aguja fuera de especificacion. Tal vers el problema se debe a que la aguja se
encuentra desgastada o no esta cerrando correctamente.

* Solucior: Ajustar la aguja a especiticaciones. ex decir, cambiarla de ser necesario v/o
dar mas brio al resorte de cierre de Ia pistola. Verificar que no existan fugas de
aire en ¢l sistema de las pistolas electroneumaticas.

Causa: Tiempo de aplicacion excesivo. Puede suceder que la engomadora haya estado
ajustada para otro diametro de tapa v al hacer el cambio a una nueva medida, se haya
olvidado reajustar la pistola. Otra razon seria que s¢ hizo un ajuste incorrecto.
Tambicén puede deberse a un desajuste por uso.

* _Solucior: Para ambos tipos de pistolas se recomienda reajustar el tiempo de
engomado. En el caso de la engomadora mecanica hay qgue disminuir el
entrecruce de los 1ébulos de la maquina. mientras que para la clectrénica sc debe
reducir el tiempo de aplicacion de Compuesto Sellador Base Solvente.

8.13.4. Exceso de lubricante o de solucion limpiadora en la boquilla
* Solucion.: En caso de que sea exceso de lubricante, revise las tapas que vienen del

troquel, si en cllas se encuentra aceite en demasia, sc debera disminuir la
cantidad de éste utilizado en el troquel.
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Por otra parte. si el problema es por la soluciéon limpiadora de la boquilla,
cambie por solucién nueva a una proporcion de aceite blanco-solvente de 20: 1.

8.14. Desprendimiento de Ia pelicula seca de Compuesto Sellador Base
Solvente del canal de la tapa

Descripcion: Falta de adherencia de la pelicula seca Compuesto Sellador Base Solvente al
canal de la tapa. L.a pelicula seca se despega con facilidad o inclusive con ¢l solo hecho
de voltear el fondo con el canal boca abajo se “cac™ la pelicula seca.

Extremo boca-abajo

Extremo boca-arriba

Pelicula de Compuesto Sellador
Base Solvente Desprendida

Fig 8.16 Depradimiaite de b peliculs seca de Conpueto Sellader Hase Solvaite del amal de Ta tapa

Causa: Exceso de lubricante en Ia tapa.

* Solucion: Busque evidencias de exceso de lubricante en los extremos sin aplicar, en
caso afirmativo haga las correcciones nccesarias en el troguel. Los fondos ya
troquelados que se encuentren en esta situacion se deben limpiar perfectamente
con solvente v, en casos muy extremos, se deberan homear éstos para garantizar

Ia remocion towal del lubricante.

Causa: El esmalte interior de la tapa no es compatible con ¢l Compuesto Sellador Base
Solvente empleado.
* Solucion: Cerciorese de no haber cambiado de esmalte interior para el extremo. Si

es asi, vueha a utilizar ¢l esmalte anterior. En caso contrario, realice pruebas de

adhesiéon entre el Compuesto Sellador Base Solvente y el esmalte utilizado, si los
que el esmalte sec esté curando bajo las

resultados son aceprabies, revise
condiciones recomendadas por el fabricante y/o analice el esmalie interior en
busca de algun tipo de contaminacion. Si la falta de adherencia persiste contacte

de immediato a sus proveedores de esmaltes v de compuestos selladores,

Causa: Falta de anclaje del esmalie interior del tondo. E1 esmalte interior sc desprende con
facilidad.

* Soluciorn: Asegiirese de no baber cambiado de esmalte interior. Haga pruebas de
adherencia de acuerdo a los procedimientos que le marque su proveedor de
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esmaltes. Si los resultados son satisfactorios, analice el esmalte aplicado en linea,
va que éste pucde estar contaminado por algiin agente externo presente en el
area de trabajo, si es asi. realice una limpieza exhaustiva de su sistema de
aplicacion y llene con material nuevo. En caso contrario, llame a su
representante técnico de esmaltes.

8.15. Tiempo de vida de fondos engomados

Después de un ano de haber engomado fondos v tapas. se puede presentar una
degradacion y oxidacion de la pelicula del Compuesto Sellador Base Solvente. Esto se
conoce comimmente como envejecimiento. La consccuencia puede ser un cambio drastico
en las propiedades del material. E2stos cambios pueden provocar un sellado poco efectivo en
la operacion de doble engargolado.

Es importante tener sicmpre presente v entender que:

1. Todos los materiales basados en hules. incluvendo los Compuestos Selladores Base
Solvente, tienen un limite de vida atil.

[

. Condiciones de almacenaje adversas aceleran el proceso de envejecimiento.
3. Sélo los fabricantes de Compuestos Selladores pueden determinar rapidamente si los
“fondos con envejecimiento” pueden o no utilizarse.

Almacenaje

El envejecimiento de los Compuestos Selladores Base Solvente se puede ver
directamente afcciado por las condiciones de almacenaje.

Una de las principales causas del envejecimicnto es tener alias temperaturas en el
almacén.

A mayor temperatura, mayor envejecimiento. La temperatura ideal de alimacenaje es
de 26.7°C (80°F) o menor. Se puede permitir, pero solo por algunas horas en el dia (dias
calurosoes), una temperatura maxima de 48.9°C (120°F) en el almacén. No es recomendable
transportar o guardar por periodos prolongados de tiempo. fondos va engomados a una
temperatura de 32.2°C (90°F) ni mayores.

Si se utiliza calor para secar los fondos, evite los periodos prolongados de exposicion
y/o altas temperaturas. Consulte al fabricante para determinar las mejores condiciones de
secado para sus fondos.

El exponer fondos v tapas a la luz directa acelera el proceso de envejecimiento. Esto

no ocurrira si los fondos se encuentran dentro de un almacén correctamente empaquetados
en bolsas o cajas.
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Tampoco se recomienda almacenarlos en un medio hamedo. La razon es el peligro
potencial de corrosién del metal. 1o cual puede reducir el tiempo de vida de un fondo o tapa.
Pueden darse. también. las condiciones iddneas para el crecimiento y reproduccion de
bacterias y hongos en este tipo de medios.

En términos generales. la mayoria de los Compuestos Selladores Base Solvente estan
diseiiados para tener una vida Gtil de hasta un ano.

Cuando cuente con una existencia de tapas cngomadas de mas de un aiio. es
recomendable enviar muestras al tabricante del Compuesto Sellador para que éste determine
si son aptos 0 no para la operacion de doble engargolado.

Debe utilizarse un sistema de inventarios de “primeras entradas- primeras salidas™.
En caso de contar con fondos que tal ver no fueron bien almacenados. solicite un muestreo
por parte del fabricante.

Resumen.

El envejecimiento. aunque inevitable, puede ser controlado y minimizar el impacto
que tiene sobre la calidad de los envases.

Los puntos claves a seguir son:

1. Utilizar un sistema de inventarios de “primeras entradas - primeras salidas™.

2. Proteger los fondos, mientras estén  almacenados, empaquetandolos en bolsas o
guardandolos en cajas.
3. Evitar exposiciones prolongadas a temperaturas de 32.2°C (90°F) o mayeres y la

exposicion a la luz directa.

4. En caso de secar los foudos por medio de calor, evite tiempos de exposicion excesivos o

altas temperaturas. Consulte al fabricante acerca de las condiciones apropiadas de secado.

jvii

. Si sus fondos tienen mas de un aiio de almacenaje, contacte al fabricante.

6. Si cree que los fondos con los que cuenta en su inventario presentan envejecimiento
prematuro, acuda al fabricante.
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9. CASOS PRACTICOS

En este capitulo se desarrollan tres casos practicos reales que se presentaron en
algunas de las empresas gque colaboraron para la conformacion de este manual. Dichos
problemas son importantes porque al enfrentarlos, se hizo evidente la necesidad de contar
con un documento que sirviera como guia para resolverlos. ahorrando asi, tiempo y
recursos, ademas de contar con fundamentos para respaldar posibles devoluciones del
producto por estar fuera de especificaciones.

9.1. Caso 1: Ojos de pescado
Empresa: Botemex

La pelicula de Compuesto Sellador Base Solvente aplicada a fondos de diametro 301
. . . 1
resento el problema conocido como ojos de pescado''” | en una engomadora Darex modelo
(3 ) ¥ =
800" .

El primer paso fue verificar que el peso de pelicula fuera ¢l correcto''™. Al realizarlo,
el departamento de control de calidad, determino que el peso de pelicula estaba dentro de
los estandares establecidos por ellos. basados en las recomendaciones existentes' . por lo
cual se descartd que el problema se debiera a una presion de aplicacion baja de la pistola. un
orificio de boquilla pequeno. una carrcra de aguja corta o bloqueo en fa linea de
alimentacion.

Posteriormente se¢ procedio a revisar bloqueo en la pistola, para o cual se abricron y
limpiaron los filtros de la Unidad de Acondicionamiento. al igual que la boquilla. sin que se
resolviera por completo el problema.

A continuacion. se buscé evidencia de exceso de fubricanic en los fondos. Se detectéd
que asi era, por lo cual se determind disminuir la cantidad de lubricante en ¢ paso de
troquelado. Sin embargo. el problema no fue solucionado.

Debido a lo anterior. control de calidad decidio que se sacara ¢l material de la linea y
se limpiara perfectamente. para ser rellenada con material nucevo. procedente de un lote
diferente al retirado. ya que se sospechaba de una contaminacion del praducto.

Hecho lo anterior el problema desaparecid. Al mismo tiempo, se contacté al
proveedor. informandole lo sucedido y las medidas tomadas.

A . wpna. cads. G,oasand.
4 L
A9 i, supna canr T feg !
~ - -
a3 smpra cap. 1, apand. 1.6, pag. i - 82

QD ik supra ags. T, tabla 7.1, 7.2

7.2 7.5, pag. T3y 80

117



CASOS PRACTICOS

El proveedor procedié a realizar todas las pruebas pertinentes al retén que se guarda
de cada uno de los lotes producidos (soélidos totales. viscosidad, porcentaje de grumos,
secado. espectografia, contaminacion. entre otros). sin que se presentara anomalia alguna,
por lo que se obtuvo una muestra del Compuesto Sellador Base Solvente!'” que se retiré de

la linea para un nuevo analisis.

En esta ocasion. las pruebas arrojaron un resultado positivo. en el cual se determind

contaminacion del producto por algun agente externo.

La contaminacion del producto podia deberse a que hubiesen anadido solvente fuera
de las especificaciones recomendadas por el proveedor, anadir otro solvente o mezclar
Compuestos Selladores Base Solvente de diferente tipo.

Las dos primeras posibilidades fucron descartadas debido a que en el pasado
Botemex sc habia enfrentado a algo similar. tomandose las medidas pertinentes para que no

volviera a suceder.

Indagando c¢n la planta de esta empresa. encontraron que la persona. del primer
turno. responsable de rellenar las Unidades de Acondicionamientio con Compuesto Sellador
Base Solvente. por ignorancia, mezclo Compuestos Selladores de diferentes tipos, En este

aso en particular, sc trataba de Compuestos Sclladores de diferentes proveedores. con lo

cual se dio por terminado ¢l problema.

Una posibilidad mas que no fue considerada para la solucion de este problema. fue la
incompatibilidad del esmalte interior de fa tapa''™ con el Compuesto Scllador Base Solvente.
Lo anterior no se realizo porque en otras engomadoras estaban utilizando fondos del mismo
lote y el mismo Compuesto Sellador Base Solvente sin que se presentaran contratiempos.

9.2. Caso 2: “alta de Traslape
Empresa: Botemex

se presento con fondos 610 en una

- 1
El problema dec falta de compuesto en el canal''™ |
(2

20 . .
engomadora Darex modelo 25L8""" con pistola clectroneuntica

Lo primero. de acuerdo a este manual, fue revisar que el fondo v el mandril
(*.chuck™) embonaran perfectamente. ¢sto es, que este ultimo entrara ligeramente forzado en
1a base del fondo. Hecho con la engomadora en paro. ¢l resultado fue favorable.
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Posteriormente se procedio a revisar que la aguja de la pistola estuviera dentro de
especificaciones. Al llevar a cabo la valoracion, ésta cumplié con los estandares establecidos.

Luego. se corroboré que el tiempo de aplicacion de Compuesto Scllador Base
Solvente programado para la pistola electroneumatica fuera el correcto, encontrandose que

asi era.

Aligual que en el caso anterior. se descarto la idea de que el problema se debiera a la
incompatibilidad del esmalte interior del fondo'™™ con el Compucesto Scllador Base Solvente,
yva que otras engomadoras se encontraban trabajundo con el mismo lote de fondos v el
mismo Compuesto Sellador Base Solvente. sin presentarse contratiempos.

Hecho todo lo anterior v al no encontrar una causa logica que explicara la falta de
compuesto cn el canal. se decidio volver a comenzar el procedimiento de manera minuciosa.

En esta ocasion. se¢ reviso el ajuste del “chuck™ y fondos con la engomadora en
operacion. detectandose que Jos fondos patinaban. Nuevamente se reviso el ajuste entre los
de revisar las dimensiones de la tapa. todo estaba en orden. Sin

fondos v el "chuck™. ademis
Down Pad™ ) no ejercia la presion

embargo. se descubriéo que la almohadilla ( “Hold
requerida sobre el fondo. razon por la cual patinaba. Se contacto al proveedor, el cual
encontrd que el resorte utilizado era de menor tension al recomendado.

Finalmente. al hacer el reemplazo se resolvio el problema.

9.3. Caso 3: Clolilla
Empresa: Envases Generales Crown

En este caso. el problema de colilla’™" se encontré en tapas didametro 210. utilizadas

para bebidas carbonatadas, en una cngomadora rotatoria de cuatro cabezas modelo

4-HCL"™ .

Antes de proceder de manera independiente para resolver el problema. control de

calidad solicito la presencia del proveedor.

Al llegar el proveedor y observar el problema en linea, lo primero que hizo fue tomar
de Compuesto Scllador Base Solvente del deposito con Ja finalidad de

una muestra
< ; ..
' . Paralelamente. en linea, s¢ reviso, de manera

determinar la viscosidad del mismo'
aleatoria. la aguja de una de las cuatro pistolas mecdanicas, para corroborar que cstuviera
dentro de especificaciones v que el resorte empujara de manera enérgica la misma. También

se revisé el diametro de las cuatro boquillas para asegurar que se encontraban dentro de

G2 s wanea . L adend
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especificaciones. Esto se realizo con una regla milimétrica y observando que los orificios no
mostraran una forma owval.

Por otra parte, se reviso la distancia entre la pistola y el canal de la tapa. la cual se
considerd adecuada (no hubo medicion, sélo apreciacion visual).

Finalmente. para evitar dejar alguna variable fuera de control, se reviso de manera
fisica el ciclo de engomado de la maquina. sélo para corroborar que el tiempo de engomado
vy “afterspin™ fueran suficientes para una correcta aplicacion del Compuesto Sellador Base
Solvente.

Todos los puntos anteriores. incluyendo la viscosidad del Compuesto Sellador se
encontraban dentro de especificaciones.

Cabe mencionar que Envases Generales Crown no contaba con Unidades de
< 1
Acondicionamiento™"’. al menos para aquel entonces. v que cl clima era  frio (10 a 12°C,

aproximadamente).

Se tomo Ia decision de diluir el Compuesto Sellador Base Solvente con Solvente H
(recomendado por ¢l proveedor). al 1%eo.

f.o anterior. se Hevo a cabo por la falta de fa Unidad de Acondicionamiento v ¢l tipo
de clima. Cabe mencionar que este tipo de practica no es lo mas recomendado por los
productores de Compucestos Sclladores Base Solvente. yva que se puede desestabilizar el
material facilmente. En caso de requerirse. como en esta ocasion, debe solicitarse la
supervision de un tecnico calificado.

Se miezclo perfectamente ¢l producto. teniendo cuidado de no incluir aire en el
mismo. Se comenzo la aplicaciéon del Compuesto Sellador. dejando pasar una cantidad de
tapas aplicadas sin revisarlas, hasta considerar que se habia removido todo ¢l producto sin
diluir que habia quedado en la tuberia.

Disminuyo el problema. pero no desaparecio del todo. por lo que se decidio agregar
un tanto igual al anterior de Solvente H. para llegar a un 2% de dilucion y volver a probar.

En esta ocasion. el problema desaparecid. En ese momento se tomé una muestra del
dep6sito”! para determinar la viscosidad a la que quedé el producto™, con el fin de que en
las proximas entregas hechas en la temporada de frio, el material se produjera a la misma
viscosidad que sc obtuvo. evitando que el usuario diluyera el Compuesto Seliador en planta,

garantizando la estabilidad del material.
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En caso de haberse necesitado diluir mas el producto. el maximo era de un 3% de
Solvente H o de lo contrario, se hubiese tenido que producir un lote especial para resolver el
problema.

Finalmente. control de calidad de Envases Generales Crown se responsabilizé por la
dilucion del resto del material a utilizar antes de recibir lotes con la viscosidad requerida.

Como se puede ver. el haber utilizado este manual como guia en cada uno de los
casos anteriores, ayudo a puntualizar el problema y encontrar el origen real de las cosas, al ir
descartando posibles problemas o corregir aquellos que afectaban en mayor o menor grado
la situacion a resolver.
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CONCLUSIONES

Hoy dia es cada vez mayor la cantidad de alimentos y productos de linea general que
son enlatados en nuestro pais. ésto gracias a la creciente demanda que existe de productos
envasados tanto nacional como intemacionalmente. Si ademas afadimos el hecho de que los
envases deben ser de la mas alta calidad. sc entiende la importancia que tuvo reslizar este
trabajo.

En genecral todos los objetivos plantcados para la realizacion de la tesis fueron
alcanzados y. en algunos casos. incluso rebasados por la cantidad de informacion v
interesante del tema. Como por gjemiplo. se vio la necesidad de incluir un altimo
(noveno). para poder determinar la utilidad de este manual de manera real v practica.

o
rapitulo

Cabe aclarar que es tal la cantidad de informacion dispersa que podria gencrarse una
enciclopedia acerca de Compucestos Scelladores. por lo gue este tema no esta agotado.
quedando en posibilidad de ser explotado tanto por empresas privadas como para cuestiones
académicas.

Buscando aigan tema a desarrollar para realizar mi tesis. comentando con personas
relacionadas con el mancjo de compuestos selladores. resulto evidente, entre otros temas
importantes, la necesidad de un manual que los auxiliara en la solucion de problemas que se
presentan en ¢l uso y aplicacion de Compuestos Sclladores Base Solvente.

El problema principal tuc la falta de alguna guia o manual que pudiera servir como
antecedente. Aunado a csto. al iniciar Ia investigacion, me di cuenta que toda la informacion
escrita estaba dispersa en tollctos o boletines. Ia mayoria en inglés. Pero realimente gran
parte de la informacion necesaria ni siquiera estaba editada. por lo que tuve que buscar la
manera de obtenerla.

El problema anterior se soluciond visitando a las empresas velacionadas con cltema y
entrevistando a las personas que tenian que ver con el uso y mancjo de Compuestos
Selladores Base Solvente. donde el obstaculo principal fue precisamente el acceso a las
plantas, ademias de las politicas de confidencialidad gque se manejan en cada una de ellas. Por
ejemplo. una de las cuestiones mas dificiles de obtener fue la fabricacion de algin compuesto
sellador. la cual conoci despuds de mucha insis

encia. pero bajo la promesa de no revelar las
proporciones exactas de los clementos con los que se crea.

Por recomendacion de las propias personas entrevistadas en las emipresas mexicanas,
tuve que desplazarme a los Estados Unidos de América. lo cual requirio, ademas de un
esfuerzo monetano considerable, una cuidadosa plancacion de las visitas a las plantas v
empresas de ese pais. con la finalidad de aprovechar al maximo e¢ste unico viaje.

Otro obstaculo mas. fue dar seguimiento a los casos practicos que se presentan en el
capitulo nueve. pues ¢llo implicé obtener la autorizacidén para asistir varios dias seguidos a
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las empresas, convivir con el personal que laboraba ahi tratando de dar solucién a los
problemas y quienes, no obstante la presion a la que se estaban enfrentando. se ofrecieron
amablemente a seguir las recomendaciones que se hacen en este manual para poder probar
su utilidad practica. Cabe mencionar que ésto se logré también por el interés de dichas
empresas y otras mas. de contar. una vez terminada. con un cjemplar de esta guia.

De las miltiples visitas y entrevistas que realicé. fui conformando una serie de

apuntes v esquematizaciones que posteriormente fueron ordenados sistematicamente. al

igual que el contenido de los folletos, pues de otra manera el trabajo hubicra resuliado
interminable.

Este manual puede servir como base para retomar a este tipo de industrias para
desarrollar una serie de temas. tales como:
& Compuestos Selladores Base Agua.
& Libro maestro de rutinas de mantenimiento preventivo para equipos de engomado.
¢ Investigacion y desarrollo de teenologias para fabricar compuestos selladores en México.
¢ Inspeccion vy control de la calidad de fondos engomados en linea por medios electronicos.
<+ Automatizacion de transferencia v almacenaje de extremos engomados.

Estas son solo algunas ideas, sin embargo. la metodologia aqui utilizada puede ser

aplicada a cualquier otro tipo de industria para lograr un trabajo similar al presentado. donde
se requiera informacion escrita que sirva como guia.

Como hemos podido constatar, el objetivo principal de la tesis se cumpie cabalmente,
ya que ofrece Ia informacion suficiente v necesaria para resolver los problemas mas comunes
en la aplicacion de Compuestos Seilladores Base Solvente. con un vocabulario sencillo y ficil
de entender por toda aquella persona relacionada con el tema.

No se debe olvidar que esta es una obra ideada como manual. por le que no se debe
tomar como un libro de aprendizaje. pues esta supone precisamente un conocimiento previo
del usuario acerca del tema en cuestion.

Fn resumen. éste es un documento de consuita que considero sera de suma utilidad
por tiempo prolongado. ya que los problemas v soluciones agui presentados son igualmente
aplicables para Compuestos Sclladores Base Solvente que para los Compucestos Seliadores
Base Solvente de Alito Contenido de Sélidos. Estos ultimos representan el primer paso que
seguiran los fabricantes de compucstos selladores antes de implementar los Base Agua.
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Como toda obra intelectual y escrita, ésta es perfectible y criticable, sin embargo,
pienso que es una buena base para ser retomada y mejorada dia con dia por todos aquellos
hombres y mujeres conocedores del tema, formados por su experiencia dentro del ramo, la
cual crece continuamente.
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AMONIACO. (NH) Gas incoloro de olor picante caracteristico. Punto de ebullicion
~33.5°C. Punto de congelacién -77.7°C. Temperatura critica 132.4°C. Densidad 0.77 a 0°C.
soluble en agua (con aumento de volumen), alcohol v
accion de las bacterias sobre la materia organica del
en establos y corrales, urinartos mal cuidados. ete. El
sus propiedades debido a la analogia de los tones que

Facilmente licuable bajo presién. Muy
éter. Se forma en la naturaleza por la
suelo en putrefaccion. Se nota su olor
amoniaco liquido se parcce al agua en
torma.

ASEPTICO. Libre de toda materia séptica o infectiva. Se oaplica a liquidos, piezas de
curacion, instrumentos médicos, ete.

AUTOCLAVE. Recipiente metalico cerrado herméticamente. provisto de mandémetro,
valvula de seguridad v termometro para controlar su funcionamiento. v en cuyo interior se
ion v remperatura. Se emplea en las industrias

Hevan a cabo reacciones quimicas a aha pre
quimica v textil (tintes ¥ aprestos) v en bacteriologia (como esterilizador de sustancias,
medios de cultivo » objetos que se emplean en las operaciones y curas guirurgicas). Su
tamano varia desde las pequenas utilizadas en laboratorios (generalemente de 4 a 12 Its.
aproximadamente). hasta los de gran capacidad usadas en o industria (12.000 s,
aproximadamente).

En los alimentos envasados acidos con un pll mayvor a 4.5 ¢s estrictamente necesario
que sean sometidos a un proceso de autoclave con una temperatura por arriba de los 121°C
(tabla A-5). con cl fin de destruir a la bacteria closiridin bondinernn. yva que produce
toxinas letales para ¢l ser bumano (fig. G-1)

Es importante cuidar ¢l enfriamicnto del envase cuando se utiliza Ia autoclave ya que
un cambio brusco de temperatura provoca la deformacion de ia lata.

Para el caso de alimentos enlatados con un pH menor o igual a 4.5, éstos se pueden

procesar a una temperatura de 121°C a baio maria.
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17
4
16
20
i e~ compucrta
Valvulus manuales = globo

1. Entrada de vapor 8. Entrada del agua 15. Valvula de seguridad
2. Vilvulas de control de vapor 9. Esparcidor de vapor 16. Sobreflujo
3. Desviacién 10. Soportes de canastilla 17. Ventilacién
4. Aire 11 Deflector del agua 18. Control de vapor
5. Filtro 12 Purgadores (sanygradores) 10, Elemento de control
6. Regulador de presion 13, Termometro 20. Valvula de escape de presion
7. Drenaje 14. Manémetro de presion 21. Linea de vapor

Fip G-1 Autoclave usada para el prroceso de Latas con alimentos
BACTERIA TERMOFILICA. Bacteria poco resistente al frio. pero no asi al calor.

CANAL. Parte del extremo donde se aplica 1a mayor parte del compuesto sellador liquido
(fig. G-2).

Corte transwversal de un extremo

C canal

CARRERA DE LA AGUJA, Distancia que debe de recorrer ésta para permitir la salida de
compuesto sellador a través de la pistola. La carrera se debe ajustar de acuerdo a las
necesidades de cada aplicacién. sin embargo. deben scguirse las recomendaciones del
productor de compuestos selladores preferentemente.

Fra -2 Cunad del ado
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CLOSTRIDIUM BOTULINUM. Microorganismo mesoéfilo (se desarrolla en condiciones
de humedad) anaerobio (no requiere de oxigeno para vivir). capaz de formar gas putrefacto
¥ que bajo condiciones adecuadas produce una toxina que puede ser letal. Esta toxina actua
a nivel de la sinapsis neuromuscular de los nervios motores y de las terminaciones del
parasimpatico. Dicha accion se manifiesta tras un periodo de incubacion de 24 horas como
maximo. con inconstantes trastornos gastrointestinales iniciales pasajeros. v a continuacion
con paralisis ocular total o parcial, dificultad al tragar (disfagia) y al articular palabras
(disartria). paralisis facial v paresias diversas. l.a afeccion parasimpitica se manifiesta en
sequedad de boca y alteraciones respiratorias y circulatorias. tan graves que a veces pueden
se

hd
ocasionar la muerte. A lo antedior se le conoce

como botulismo.
Esta bacteria se desarrolly en medios con pH mayores a 4.5 por lo que es
indispensable que cualquicr alimento que cumpla con esta caracteristica se procese por

medio de una autoclave.

DEIONIZAR. Remover los jones o constituyentes ionicos de agua. aire. ete., es decir,
hacer la sustancia electronicamente neutra,

DESTILAR. Separar por medio de calor. en alambiques u otros vasos. una sustancia volatil
de otras mas fijas, enfriando luego su vapor para reducirla de nuevo a liquido.

DISPERSION. Distribucion uniforme de pequenas particulas suspendidas en un medio. A
diferencia de las mezclas. en las dispersiones. los celementos que la forman se separan

despuds de un cierto tiempo.

sellado que se realiza entre el rizo del

DOBLE ENGARGOLADO. Es el cerrado el
extremo vy la pestana del cuerpo. después de aplicado el compuesto sellador (fig. G-3). Se
nombra doble engargolado debido a que este cierre se Heva a cabo en dos operaciones.

5 AR
O DSWHL A Y
C Al MEANE A7

ffondo

pestnaa o
FONDO

Cucrpo

Dante engargolada

Compucsta ™
seflador

e anmaa prrssdn ArtRSIr | ngernoiads

Fiw G-3 Doble agargolado
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EMULSION. Dispersion coloidal (no hay una disoluciéon) de un liquido o un sélido en un
Lquido. Se distinguen tres elementos: el vehiculo. generalmente agua; la sustancia
emulsionada, grasas. liquidos organicos. y el emul/genre, sustancia soluble en el vehiculo v
que permite formar el coloide. Suelen ser gomas, albuminas y jabones. La emulsidén debe ser
uniforme y duradera. de tal forma que no se distingan grumos y no se formen capas en su

interior.

ESPESANTE. Material que da mayor densidad a una sustancia, aumentando asi su
viscosidad.

ESTERILIZAR. Destruir los gérmenes que hay o pueda haber en los instrumentos
quirargicos,. objetos de curacion, agua. etc.. y aun también los del organismo.

FLUIDO NO NEWTONIANO. Los fluidos se clasifican en newtonianos y no
newtonianos. En los primeros existe una relacion lineal entre la magnitud del esfuerzo
cortante aplicado y la rapidez de deformacion resultante. Para los fluidos no newtonianos se
debe sobrepasar un esfuerzo cortante inicial de cedencia para lograr la deformaciéon del
fluido. esta deformacion esta dada en proporcion a la fuerza. pero no en forma continua con

una rapidez definida.
HOMBRO DEL EXTREMO. Se le da ¢l nombre de hombro s fa curnva que exisie entre la
pared interior del canal v Ia base del fondo (analogia entre ¢l hombro del ser humano) (Fig.

G-1).

Corte transversal de un extremo

Hombro - __
<

Base del fondo

P U3 Tlombro del extrano o foende

LATEX. Jugo o liquido gencralinente lechoso que poseen ciertas plantas y que fluye mas o
menos abundantemente por las heridas que sc les practican. Este liquido lleva sustancias yva
sea disueltas ( azicares. gomas. alcaloides. ete.) o en emulsion (caucho, resinas). En algunos
casos es venenoso pero existe también latex alimenticio (utilizado en los Compuestos
Selladores Base Agua v Basce Solvente). Algunas plantas como el arbol del hule v el
guayaule, entre otros. proporcionan sustancias tan importantes como el caucho y la

gutapercha.

PAILLET. Plataforma para almacenar fondos ya engomados.
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pH. Abreviatura que indica la acidez de una disolucioén, establecida por Sorensen en 1909.
Son acidas las soluciones de pH entre O y 7: alcalinas, entre 7 y 14: neutras, 7.
POLIMERO. Macromolécula formada por la reaccion de moléculas elementales llamadas

mondémeros.

RESILENCIA. Resistencia que oponen los cuerpos a la rotura por choque.

RIZO. Gancho que se forma en la parte exterior del canal. desde donde termina

propiamente el canal hasta el filo del gancho.

Corte transversal de un extremo

~
Rizo
~ canal

%

Fag €G-S Rizoodel extrano

TIXOTROPIA. Propiedad de una sustancia de no fluir hasta que se aplica un esfuerzo
cortante y deja de fluir al retirar ¢l esfuerzo.






TABLA A-1

Tiempo:

APENDICE

FACTORES DE CONVERSION

1s= 1.667 x 10” min = 2.778 x 10 h = 3.169 x 107 afio
1 min=60s= 1.667 x 102 h = 1.901 x 10™ afio

1 h=3600s=60min= 1.141 x 10~ afio

1 afio=3.156 x 10°5 = 5,259 x 10" min = 8. 700 x 10" h

Longitud:

1m=10cm = 10" mm = 3937 pulg= 6.214x 10" mi
1 mi 280 pie = 1.609 km

1 pulg 5.4 mm

1 A° (angstrom) = 10" mm = 10* cm = 10" m = 107"
lp=10"m

1 UA (unidad astronémica) = 1.4%0 x 10" m

1 afio luz = 9.496 x 10" m

1 parsec = 3.084 x 10" m

Augulo:
1 radidn =57.3°,1° = 1.74 x 107 rad, 1° =291 x 10™ rad
1" = 4.85 x 10™ rad

Area:

1m’=10"ecm” = 10" mm
1 puly® = 0.452 cm’

1 pie’ = 144 puly’ = 9.26 x 107 m?

= 1.55 x 10 pulg® = 10.76 pie’

Volumen
1m'=

10" mm* = 10 litros
= 6.1 x 10% pulg?

33 % 107 m’ = 28.32 litros

.39 em?
Velocidad: .
1 m/s = 10" cm/s = 10" mnys = 3.281 pie/s
1 pie/s = 30.48 cm/s

I km/min = 60 km/h = 10.67 nv/s

Aceleracion:

P 10" mm/st = 3.281 pie/s®
30.48 cmy/s?

1 pie/s”

Masa:
Tkp=10"g=22051b. 11b=453.6 4= 04536 kg
1 uma = 1.oo04 x 107 kg
Fuerza:

10" dina ~ 0.2248 ib = 0.102
=10 N=2.248 x 107 Ibr

1 lby =4 448 N = -4.448 x 10" dina
1 kgr = 9.81 N

Energ

1
i
]
1

J = 10" ergs = 0.239 cal = 6.242 x 10" eV

eV = 10" MeV = 1.60 x 107" erg = 1.07 x 10 uma
cal= 4180 = 2013 x 10" eV =~ 2.807 x 10" uma
um 1.492 x 10" 1 = 3.564 x 10" cal = 931.0 MeV

Temperatura:
K =273.1+°C

oC

°

(5/9 (°F -
F = (9/5)°C + =

Potencia:

t
1

W= 1341 2 107" hp
hp = 7457 W

Cargn eléctrica: (*)

1
1

C =3 x 10" stC
stC = V/3ix 10" C

Corriente: (*)
A=3x10"stA

1

Campo eléctrico: (%)

1

Potencial eléct

1
1

Resistenci

1
1

N/C =1 V/m=~ 107 V/icm = 1/3 x 107 stV/em

V=1/3x 10
stV =3 x 107V

Q= 10" p2
MQ = 10"

Capacitancia: (*)

1

1

F=06x 10" s«tF
1/9 x 10 F
10" F

pF =10"*F

Campo mapgnético:

1

T = 10" gauss. 1 gauss = 107 T

Flujo magnética:

1

Wb = 10" maxwell, 1 maxwell = 10" Wb

Campo magunetizante:

I A/m = 3§ x 107 oersted
Presian: 1 oersted = Y% x 10Y A/m
1 N/m® = 9.265 x 107 atm = 1.45 x 10”7 lbypuly’
= 10 dina’cm’. 1 Mpa = 145 psi
14.7 Ibpulg = 1.013 x 16" N/m? (*) En todos los casos, 3 significa realmente 2.998 y 9
10" dina /em? significa 8.987
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TABLA A-2

La presente tabla ofrece un rango de temperaturas desde el punto de
congelacién del agua (32°F. 0°C). hasta su punto de ebullicion (212°F. 100°C).

CONVERSION DE TEMPERATURAS

°F

32.0
33.8
356

37.4
38.0
39.0
38.2
40.0
41.0
42.0
43.0
44.0
45.0
48.0
46.4
47.0
48.0
48.2
4s8.0
50.0
1.0
520

°C

NNoowoa
QN =G0

®
o

8.3

°F

£0.0
80.6
81.0
BR.0
82 4
£3.0
84.0
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178
179
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@
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°C

75.0
75.6
76.0
761
76.7
772
77.8
783
789
79.4
80.0
80.6
81.1
81.7
82
828
83.3
83.9
84.0
84.4

85.6

99.0
a9.4
100.0

Para convertir °F en °C, aplique la siguiente formula: (°F -

32)x (5/9) = °C

En el caso contrario. ¢s decir de °C a *F_ utilice: (°C % (9/5))+ 32="°F

APENDICE
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TABLA A-3

En esta tabla encontramos valores. en milimetros, que van de 0.1

hasta 100 con sus respectivos equivalentes en pulgadas.

APENDICE

CONVERSION DE MILIMETROS A PULGADAS

Milimetros Pulgadas

0.1
0.2
0.3
0.4
0.5
0.6

ooo
NI NRNNNNN 3o ool
U AONSQORIYDONARNIQOANOODWN G

0.003937
0.007874
0.011811
0.015748
0.019685
0.023622
0.027559
0.031496
0.035433
0.038370
0.078740
0.118110
0.157480
0.196850
0.236220
0.275590
0.314960
0.354330
0.393700
0.433070
0.472440
0.511810
0.551180
0.590550
0.629920
0.669220
0.708660
0.748030
0.787400
0.826770
0.866140
0.905510
0.944880
0.984250
1.023620
1.062920

Milimetros

28
29

30

31

32

33

34

35
36
37
38
39
40
41

42
43
44
45
46
a7
48
49
50
51

52
53
54
55
56
57
58
59
60
61

62
&3

Pulgadas

MRNNDROROMNNRNNRNRODEN A3 a0 daddaodaadad e aa

.102386
14173
.18110
.22047
25984
.29921
.33858
37795

41732

.45669

49606
53543
57480
681417
65354
59291

73228

77165

81102

85039
88976
92913
6850
00787
04724

088661

12598
16535

.20472
.24409
.28346
.22283
.36220

40157
44094
45021

Milimetros

64
65
66
67
68
(s3]
70
71

72
73
74
75
76
77
78
79
80
81

82
83
84
85
86
87
88
89
=le]
81

Q2
o3
94
L5
96
Q7
28
99

100

Pulgadas

2
2
2
2
2

NRNR

NREEPUEEEROLVUEOOLUGPEDUNNNNR

.51968
.55905
.59842
.B3779
87716
71653
. 75590
79527
B3464
87401
91338
8275
99212
03149
07086
11023
14960
18897
22834
26771
30708
34645
38582
42519
46456
50393
54330
58267
62204
66141
70078
74015
77952
81889
85826
29763
93700

Para convertir de milimetros a pulgadas utilice 1a siguiente formula: (mm. x 0.03937) = pulg,
En caso contrario. de pulgadas a milimetros, haga lo siguiente: (pulg. x 25.4) = mm.
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TABLA A-4

APENDICE

CONVERSION DE PULGADAS A MILIMETROS

Como podemos observar, en esta tabla encontramos valores que van desde 1/64
de pulgada hasta | pulgada con sus respectivas equivalencias en milimetros.

Fraccion

Decimal

Milimetros

Fraccién Decimal Milimetros

(pulg.) (pulg) (puig) (pulg.)
1/64 0.015625 ©.396875 33/64 0.515625 13.096875
1732 0.031250 0.783750 1732 0.531250 13.493750
3/64 0.046875 1.190625 35/64 0.546875 13.890625
1/16 0.062500 1.587500 SM16 0.562500 14.287500
5/64 0.078125 1.984375 37/64 0.578125 14.684375
332 0.093750 2.381250 1932 0.593750 15.081250
7164 0.108375 2.778125 39/64 0.609375 15478125
118 0.125000 3.175000 5/8 0.625000 15.875000
64 0.140625 3.571875S 41/64 0.640625 16.27187S
5132 0.156250 3.868750 21732 0.656250 16.66875C
11/64 0.171875 4.3685625 43/64 0.671875 17.065625
3716 0.187500 4.762500 1:/16 0.687500 17.462500
13/64 0.203125 5.158375 45/84 0.703125 17.859375
732 0.218750 5.556250 23732 0.718750 18.256250
15/64 0.234375 5.e53125 47/84 0.734375 18.653125
114 0.250000 6.350000 3/4 0.750000 19.050000
17/64 0.265625 6.746875 49/64 0.765625 19.446875
Q32 Q.281250 7.143750 25/32 0.781250 19.843750
19/64 0.286875 7.540625 51/64 0.796875 20.240625
5/16 0.312500 7.937500 1316 0.812500 20.637500
21/64 0.328125 8.334375 i 53/64 0.828125% 21.034375
11732 0.343750 8.731250 27132 0.843750 21.431250
23/64 0.359375 9.128125 | 55/64 0.859375 21.828125
3i/8 0.375000 9.525000 ; 718 0.875000 22.225000
25/64 0.380625 8.821875 57/64 0.880625 22.62187S
13732 0.406250 10.318750 28/32 0.806250 23.018750
27164 0.42187S 10.715625 59/64 0.921875 23.415625
7116 0.437500 11.112500 15/16 0.937500 23.812500
29/64 0.453125 11.509375 81164 0.853125 24.2093275
15732 0.468750 11.906250 31732 0.968750 24.606250
31/64 0.484375 12.303125 62/64 0.984375 25.003125
172 0.500000 12.700000 1 1.000000 25.400000

Para convertur de pulgadas a milimetros. apliqque la sigwente formula: (puig. ~ 23.4) - mm
En el caso contrario., de milimetros a pulgadas, utilice: (mm. x 0.03937) = pulg
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TABLA A-S

PROCESO

0
e
p2

AUTOCLAVE

PROCESO

0
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z

BANO MARIiA

w
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W
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W
Q

w
W

2.0

APENDICE

pH DE PRODUCTOS ALIMENTICIOS

MAS COMUNES

MIEL DE ABEJA

CAMARON EN SALMUERA
ACEITUNAS

MAIZ
FRIJOLES, LECHE EVAPORADA
CHICHARO

ATUN

ESPARRAGOS,. PAPAS
ESPINACA
BETABEL. CAMOTE. CALABAZA

ZANAHORIA

TOMATE., PERA

DURAZNOS

CIRUELA

CHABACANO. JUGO DE NARANIJA
PINA. MANZANA, FRAMBUESA

PEPINILLOS

JUGO DE LIMON

CARNES
PESCADOS
VEGETALES
LACTEOS
(PRODUCTOS NO
ACIDOS)

LINEA DIVISORA

(PRODUCTOS
ACIDOS)

134



APENDICE
TABLA A-6 DIAMETROS DE FONDO MAS COMUNES

En la presente tabla encontramos los diametros de fondo mas utilizados para alimentos y
linea general. asi como su valor en pulgadas v equivalente en_milimetros.

Diimetro de fondo Malor en pulgadas Equivalente en milimetros
112 1.31250 33
200 2.00000 51
201 2.03125 52
202 2.06250 52
204 2.12500 54
206 2.18750 56

207.5 2.23438 57
208 2.25000 57
209 2.28125 58
211 2.28125 59
213 2.34375 60
214 2.37500 60
300 3.00000 76
303 3.09375 79
307 3.21875 82
312 3.31250 84
401 4.03125 102
104 4.12500 105
411 4.28125 109
502 5.06250 12
603 6.09375 155
610 6.25000 159

El diametro de fondo es un namero que siempre constara de tres cifras. La primera posicion

de izquierda a derecha son enteros de pulgadas (1). la segunda posicion se refiere a cuartos

de pulgada (1/4) y la altima son treinta v dosavos de pulgada (1/32). Cada uno se convierte
a pulgadas y se suman. obteniendo asi su valor en pulgadas en forma decimal.

Por ejemplo: convertir el diimetro 214 a pulgadas en forma decimal.

La primera cifra significa 2 pulgadas = 2.000 pulg..
la segunda cifra significa ¥4 de pulgada = 0.250 pulg.. v
1a tercera cifra significa 4/32 de pulgada = 0.125 pulg.

al sumarlos (2 + 0.25 + 0.125). obtenemos 2.37S pulga.
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APENDICE

COMO OBTENER EL DIAMETRO DE FONDO

Cuando se reporte el diametro de algun fondo de uso sanitario o linea general, se
hara por medio de un namero de tres cifras. La primera cifra seran los enteros de pulgada
que mida la base de la tapa. a continuacion se¢ anotaran los cuartos de pulgada que haya
después del ultimo entero y por tiltimo los treinta y dosavos de pulgada que se lean después

del altimo cuarto de pulgada.

Por ejemplo:

27 I
pulg.
m;.v?l.luv.1»3|:|.l.l»dlvlnl.l.sl.nnl.lusl L

Base del fonde N

o

Diametro 211

Como podemos observar en la regla. Ia basc del fondo mide:

r 2 pulgadas + 1 /4 de pulgada + 1/32 de pulgada

1l

por lo tanto el diametro del extremo es 211

@
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APENDICE

TABLA A-7 GRAFICA PARA CORRECCION DE VISCOSIDAD

TEMPERATURA 0O
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APENDICE

COMO UTILIZAR LA GRAFICA PARA CORRECCION DE
VISCOSIDAD

Regularmente las empresas. al recibir un Compuesto Sellador Base Solvente. revisan
su viscosidad para ver que coincida con lo declarado en el certificado de calidad. o cuando
se tiene algun tipo de problema de aplicacion del mismo en la linea de engomado. En general
se recomienda que la lectura se haga con ¢l compuesto bien agitado. sin aire incorporado y a
21°C. A wveces es dificil reproducir la temperatura recomendada., va sea porque se
excedieron los 21°C en el bafio maria o la urgencia con que se requieren los resultados. no
permite obtener las condiciones ideales de lectura.

Es en estos casos cuando ia

gratica para correccion de viscosidad es de suma
utilidad. ya que podemos conocer la viscosidad del material a la temperatura en que se debid
hacer la medicion, con los datos iniciales obtenidos.

LLa manera de utilizar la grafica es muy sencilla v rapida. Lo primero ¢s anotar tanto
Ia temperatura a la que sc llevd a cabo la medicion. como la lectura de viscosidad que se
obtuvo. Con estos datos vamos a la grafica v localizamos el punto donde se intersectan la
temperatura y viscosidad leidas (lineas perpendiculares una de otra). Hecho lo anterior. se
debera seguir, en forma paralela. la linea mas cercana de temperatura

contra viscosidad
(lineas inclinadas) hasta intersectar con la temperatura recomendada por el fabricante del
Compuesto Sellador Base Solvente. Aqui se lee el valor de la viscosidad que intersecta en
ese punto en forma perpendicular a la linca de temperatura. la cual es la viscosidad del
producto corregida a la temperatura recomendada.

Cabe aclarar. que cada tipo de Compuesto Sellador Base Solvente tiene su propia
grafica de correccidén de viscosidad. es decir, no se puede utilizar Ia grafica del compuesto
“A’" para corregir la viscosidad del compuesto 137, Razon por la cual la grafica mostrada en
este documento no debe utilizarse para ningan Compuesto Sellador Base Solvente, pues es
sOlo un ejemplo. Es responsabilidad del departamento de control de calidad contar con la(s)
tabla(s) de correccion para cada uno de los diferentes compuestos que utilicen en Planta.
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TABLA A-8 PLANTILLA DE CIRCULOS PARA MARCAR
EXTREMOS
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APENDICE

INDICE DE TABLAS

Tabla Titulo Pagina
4.1 Numero de orificio y didmetro de boquillas 47
6.1 Medidas de malla y apertura de las celdas

para la seleccidon de malla de los filtros 62
7.1 Volumen recomendado de pelicula seca
para envases cilindricos para alimentos 79
7.2 Volumen recomendado de pelicula seca
para envases de aerosol de tres piezas 79
7.3 Volumen recomendado de pelicula seca para envases
metalicos de dos y tres piezas para cerveza y bebidas
carbonatadas. asi como envases con rizado plano 80
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APENDICE

INDICE DE FIGURAS

Figura Titulo Pigina
1.1 Envasado de alimentos utilizado por Nicolas Appert 5
1.2 Representacion del formado del cuerpo. fondo y tapa metalicos en el

siglo XTX 6
1.3 Armado y soldado de los envases durante el siglo XIX 6
1.4 Apariencia actual de un envase metalico de tres piczas 7
1.5 Envases metalicos de dos v tres piezas utilizados en la actualidad 10
1.6 Proceso de fabricacion de un envase de aluminio de dos piezas 13
1.7 Proceso de fabricacion de un envase metalico de tres piezas 15
1.8 Cierre de envases con vapor sobrecalentado 16
1.9 Proceso de fabricacion de los extremos 17

1.10 Bote de aluminio de dos piczas con tapa de aluminio “abre-facil”. Bote
de hojalata estanada de tres piczas con tapa “abre-facil” de cinta

adhesiva “3M™ (Jumex). Envase metilico de dos piczas para cera. 18
2.1 Envases metalicos de dos v tres piezas. En todos ellos se aplican

compuestos selladores 19
2.2 Envases metalicos de dos y tres piezas para uso sanitario v linea general 22
3.1 Diagrama esquematico de un Banbury 23
3.2 Paso del semiterminado por el molino de doble rodillo para obtener

espesor uniforme v su corte en la cizalla 24
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Base Solvente 25
4.1 Aplicacidon de compuesto sellador por medio de pistola 29
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Figura

4.11

Titulo
Aplicacién a dado, corte transversal del dado y fondo por aplicar
Grafica del ciclo de engomado
Desarrollo del ciclo de engomado en el tiempo

Ciclo de engomado. Conceptos

Engomadora reciprocante de una sola estacion DAREX 25 LS, cortesia
de W.R. GRACE

Engomadora reciprocante de doble estacion DARIEX 800, cortesia de
W.R. GRACE

Engomadora rotatoria de cuatro estaciones 4 FILS. cortesia de Preferred
Machining Corporation

Engomadora rotaroria  de  seis  estaciones 6 HLS, con  pistolas
electronicas. cortesia de Preferred Machining Corporation

Engomadora rotatoria de  ocho estaciones 8 FILS. con  pistolas
electréonicas. cortesia de Preferred Machining Corporation

Esquema de una pistola mecanica para aplicacion de compuesto sellador

Pistola de aplicacion de compuesto sellador clectroneumadtica. cortesia
de W.R. GRACE

Pistola de aplicacion de compuesto scllador electronica, cortesia de
Preferred Machining Corporation

Grafica de aplicacion de compuesto sellador con una pistela mecanica

Grafica de aplicacidon de compuesto sellador con pistola electronica o

electroneumatica
Aguja estandar
Aguin piramidal
Aguja de bola

Aguja anillada

33

34

39

39

40

42

42

42

42
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4.29 Sistema de lubricacion para boquilla por espreado o rocio 49

4.30 Sistema de limpicza de boquilla por espreado "ALEMITE” instalado en

una engomadora 49
5.1 Depésito de la Unidad de Acondicionamiento 51
5.2 Agitador con motor del deposito de la Unidad de Acondicionamiento 51
5.3 Bomba de engranes de la Unidad de Acondicionamiento 52
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6.4

7.3

7.4

7.5

7.7

8.2

TXitulo
Mula para tambores con Compuesto Sellador Base Solvente
Muleo o mezclado con cadena
Agitador en forma de **S™
Esquema de colocacion de un bulk tank
Esquema de colocacion de un semibulk tank
Esquema de colocacion de un tote tank
Esquema de colocacion de un day tank
Esquemas de colocacion de tambores
Representacion de un flujo laminar

Dimeunsiones de la colocacion 1| de la pelicula de Compuesto Sellador

Base Solvente en el canal del extremo de envases sanitarios para cerveza
v bebidas carbonatadas

Dimensiones de la colocacion 2 de la pelicula de Compuesto Sellador
Base Solvente en el canal de los extremos de envases sanitarios

Dimensiones de la colocacién 3 de la pelicula de Compuesto Sellador
Base Solvente en ¢l canal de los extremos de envases sanitarios

Dimensiones de la colocacion 4 de la pelicula de Compuesto Sellador

Basc Solvente en ¢l canal de los extremos de envases para acrosoles y
linea general

Dimensiones de la colocacion 5 de la pelicula de Compuesto Scllador
Base Solvente en el canal del extremo de envases para cerveza v bebidas
carbonatadas

Dimensiones de la colocacion ¢ de la pelicula de Compuesto Sellador
Base Solvente en ¢l canal del extremo para envases mixtos (cuerpo de
carton o plastico y tapa de hojalata)

Amnpollas en la pelicula de Compuesto Scilador Basc Solvente
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Alto peso de pelicula del Compuesto Sellador Base Solvente
Bajo peso de pelicula del Compuesto Sellador Base Solvente

Acumulacién de Compuesto Sellador Base Solvente en la boquilla de
aplicacidn (build up)

Bloqueo de la pistola debido a Compuesto Sellador Base Solvente
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Exceso de traslape en la pelicula de Compuesto Scllador Base Solvente
Falta de traslape en la pelicula de Compuesto Scellador Base Solvente
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Qjos de pescado en la pelicula de Compuesto Sellador Base Solvente

Manchado del chuck y panel por la aplicacion de Compuesto Sellador
Base Solvente

Escurrimicento de Compuesto Sellador Base Solvente por fuera del rizo
Salpicado de la tapa v panel con Compucsto Scllador Base Solvente

Escupido de Compuesto Sellador Base Solvente fuera del doble
engargolado

Colgado de Compuesto Sellador Base Solvente en el canal del fondo

Desprendimiento de la pelicula seca de Compuesto Sellador Base
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Canal del fondo
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Hombro del extremo o fondo
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