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Recubrimientos Para Envases Metalicos (Esmalte Barnices y Tintas)

1. OBJETIVOS

§ Proporcionar una guia de los procesos que intervienen en la elaboracion de los envases metalicos.
§ Dar informacion acerca de los recubrimientos que se utilizan para la elaboracion del envase.
§ Presentar algunas actividades que puede desempefiar un Licenciado en Quimico Industrial o carrera afin en

este tipo de empresas.

2. INTRODUCCION

La razon que me motivo a redactar esta memoria con el titulo Recubrimientos Para Envases Metélicos (Esmaltes,
Barnices y Tintas) es por que ingresé a laborar en una empresa con el nombre de Industria Metalica del Envase
S.A.de C.V. (IMESA) Grupo Zapata, en la cual elaboran envases de metal para varios fines.

En la elaboracion de esta memoria se menciona la estructura de la empresa, sus inicios, a que se dedica, la

politica de calidad que se tiene, la mision, vision y valores con que cuenta esta institucion.

Al estar laborando en esta empresa lo que me llamé més la tencion fueron los recubrimientos que se utilizan para
la elaboracion de envases metalicos ya que en ocasiones presentan problemas de desprendimiento, fractura y

mala resistencia quimica provocando el deterioro del envase y la contaminacion del producto.

Inicialmente se presenta la historia y desarrollo del envase, asi como la evolucion que han tenido los productos
enlatados, posteriormente se mencionan los sustratos utilizados para la elaboracion del envase, su composicion y
algunas de sus caracteristicas de estos materiales. De igual forma se describen los principales recubrimientos
utilizados para la elaboracion del envase asi como su estructura quimica y algunas de sus propiedades. Se
describen los procesos involucrados para la elaboracion del envase como son; litell, litografia, troqueles y linea de

ensamble.

Finalmente se mencionan algunas de las actividades desempefiadas en esta industria como son; Asegurador de
calidad, integrante de la comision de seguridad e higiene, auditor interno y como asistente de representante de

gerencia.



3. INDUSTRIA METALICA DEL ENVASE (IMESA)

Su origen es en el afio 1977, Industria Metalica del Envase inicia sus operaciones, dando respuesta a la demanda
que existia para el envasado de la cerveza. Se cuenta con dos plantas de metal en Huehuetoca Sitio 1 y sitio 2.

En la actualidad su principal giro es la fabricacion de cubeta de ldmina negra o lamina Tin Freez Steel (T.F.S.) sitio
1 con o sin litografia cerradas o abiertas (con tapas), asi como envases de hojalata o l[Amina Electrolitic Tin Plate
(E.T.P.). sitio Il destinados para contener legumbres, sopas, néctares, leche en polvo, cafés, asi como aditivos e
insecticidas.

IMESA ha logrado una importante penetracion en el mercado Nacional y en la Unidn Americana, debido a las
habilidades y al efectivo desarrollo de su personal, asi como a los recursos que le ha proporcionado Grupo Zapata,

del cual orgullosamente forma parte.

Esta empresa ha sido un factor fundamental en el crecimiento de la industria del envase, manteniéndose a la
vanguardia en los avances tecnoldgicos y adecuandose a los requerimientos de los nuevos procesos de envasado,

con el fin de satisfacer los requerimientos de seguridad y funcionamiento de sus clientes y usuarios.

El proposito de la planta Il son los envases de hojalata estafiada con o sin litografia, incluyendo las tapas (libre,
scotch tab y full open), en sus diferentes medidas, el acabado es hermético, ligero y brillante, en un material
uniforme que no es permeable a la accion de los rayos ultravioleta, ni al oxigeno, logrando con esto la adecuada y
segura proteccion del producto envasado contra posibles alteraciones posteriores a su enlatado, asi como en
planta 1 las cubetas de lamina negra y T.F.S en diferentes medidas por lo general para el envasado de pinturas y
recubrimientos.

Otra de sus actividades es desarrollar el corte scroll o recto de los rollos de lamina, la litografia y fabricacion de
tapas para sus filiales del Grupo.

Su Calidad y Eficiencia les ha brindado la oportunidad de ser competitivos en el sector alimenticio, lubricantes,
pinturas, aditivos automotrices, asi como en el envasado de insecticidas en donde han obtenido una exitosa
participacion.

Su fortaleza se ha mantenido a través de fabricar y entregar productos de alta calidad que satisfacen las
necesidades del clientes, siguiendo los lineamientos establecidos de su sistema de calidad. Contando con el
compromiso de todos los que forman IMESA en sus diferentes sitios, para la difusion y aplicacion de su Politica de
Calidad.



3.1 POLITICA DE CALIDAD

Los trabajadores de IMESA, estamos comprometidos a realizar nuestras funciones de acuerdo a los lineamientos
de nuestro sistema de calidad y al modelo de administracion del medio ambiente, seguridad e higiene; siempre
enmarcados en un proceso de mejora continua, con el objeto de entregar productos que cumplan con los
requerimientos de nuestros clientes

La mision, vision y los valores de est& Organizacion Grupo Zapata son las siguientes.

3.2 MISION
Aportamos soluciones de envases y empaques que contribuyan al desarrollo y crecimiento de nuestros clientes.
3.3 VISION
- Serlider en produccion y ventas del empaque y envases en México y en el extranjero
Usar la mejor tecnologia que nos permita producir con el mejor costo y calidad
Lograr que todo el personal desarrolle una actitud de servicio y orientacion al mercado
Contar con personal competente y de gran calidad e integridad humana
Desarrollar y cultivar relaciones con los clientes para que seamos como “DE CASA”

Mejorar la calidad de vida del personal, sus familias y preservar el medio ambiente

3.4 VALORES
- Solucionador de problemas

Capacidad de observacion y andlisis de la realidad

Confianza para expresar abiertamente las realidades

Creatividad en la aportacion de ideas

Justicia y respeto para tomar en cuenta a todos los involucrados, sus intereses y buscar una solucion
integral

Pro actividad en el ejecutar

Honestidad

Integridad en el sery en al actuar

Capacidad de comunicacion, especialmente saber escuchar
Comprension

Apoyo



Responsabilidad

Disciplina

Calidad en el cumplimiento de los estandares
Perseverancia en el alcance de las metas
Orientado a resultados

Conciencia sobre el uso racional de los recursos asignados

Trabajo en equipo

Confianza en los deméas miembros

Tener vision de equipo, con objetivos de equipo por encima de los personales
Acepta y juega su papel y el de los demas integrantes del equipo

Mantiene buenas relaciones con los demés del equipo

Actitud de servicio
Orientacion al cliente
Ensefia y forma a los demas

Actitud positiva: empefio, lealtad, disponibilidad, optimista, buen humor, humildad

Pasion

Conoce y le gusta el negocio

Tiene la “camiseta de la empresa” puesta

Trabaja con gran conviccion y demuestra un alto grado de compromiso

Auto motivado y motiva a los demas.



4. HISTORIA'Y DESARROLLO DEL ENVASE

Los envases metalicos surgieron a partir de que el general francés Napoleon Bonaparte ofrecié 1200 francos en
1809, a la persona que pudiera conservar los alimentos para su ejército. Nicholas Appert reclam6 la recompensa al
comprobar que los alimentos envasados en recipientes de hojalata cerrados herméticamente y esterilizados
hirviendolos, eran la mejor opcion. Asi, los envases metélicos (latas) estériles de buey y zanahorias han constituido
la dieta comun de los soldados en todas partes. [1]

La tendencia manifestada por la produccion y consumo de alimentos constituyen un reflejo del desarrollo social y
economico de la poblacion. Desde fines del siglo XIV hasta el comienzo del siglo XVIII, la poblacion del Reino
Unido habia aumentado en tan s6lo 3.5 millones, pasando de 2.5 a unos 6 millones de habitantes. Este crecimiento

lento de la poblacion refleja periodos de guerra, enfermedades y malas cosechas.

Finalizando el siglo XVIII, la revolucion agraria propicio la desaparicion de campos sin cultivar, amplio la rotacion de
cultivos en sustitucion del eficaz <<sistema de tres campos>, favorecid la aplicacion de métodos cientificos en la
agricultura y las grandes explotaciones superaron a los pequefios predios. La emigracion de la poblacion desde el
campo hacia las ciudades, que se inicié a fines del siglo XVIll, fue posible gracias a estds reformas agrarias,

mantenidas por el aumento de las rentas agraria del Reino Unido.

En el siglo XVIII, las expectativas de vida eran de unos 40 afios y el 60% de ingresos se destinaban a la
alimentacion. Segun avanz6 el siglo XIX, aumenté la produccion industrial y agricola, por lo que la poblacion se
incremento hasta 24 millones. La industria dedicada a la manufacturacion de los alimentos respondio al aumento
de la demanda con el avance de la tecnologia alimentaria tales como la pasteurizacion y el inicio de técnicas de
envasado en botes de vidrio, del enlatado y de la congelacion.

Por el afio 1900, la poblacién habia superado los 38 millones de habitantes, aumento la industrializacion y la
expansion experimentada por las ciudades hizo necesarios unos mejores sistemas de transporte y
almacenamiento de los alimentos, disponiendo de mayores suministros de frutas y hortalizas frescas y de
alimentos exportados de paises extranjeros. Las expectativas de vida eran de mas de 50 afios, destinandose a la
alimentacion menos de la mitad de los ingresos.

Se desarrollaron comercialmente las técnicas de conservacion de alimentos, especialmente el enlatado y la

congelacion rapida. Siguié mejorando la situacion sanitaria de la poblacion y se elevo el nivel de vida. Crecieron las



rentas y se disponia de mas articulos no esenciales. En 1985 se destinaba a la alimentacion el 20%

aproximadamente de los ingresos. [4]

4.1 EVOLUCION DE LOS ALIMENTOS ENLATADOS

Hasta fines del siglo XIX el proceso de conservacion de alimentos iba muy delante del conocimiento de sus bases
cientificas. En 1860, Louis Pasteur explicd el principio que se fundamenta la conservacion mediante el calor tras
efectuar experimentos sobre la esterilizacion mediante el calor, inhibiendo la multiplicacién de microorganismos y

evitando la recontaminacion al introducir los alimentos esterilizados en recipientes herméticamente cerrados.

Esto sucedio unos 50 afios después de las publicaciones de Nicholas Appert que describian los métodos para la
conservacion de los alimentos. Aunque Appert no aprecio las necesidades de la inactividad microbiana, sus ideas
sobre la limpieza y el control de calidad resultaron revolucionarios en 1810. Indicaba que en general, todas las
hortalizas deben de ser recolectadas tan frescas como sea posible y someterse al tratamiento los mas pronto
posibles, desde el huerto al recipiente de coccion en una sola vez. Esta indicacion es de perfecta aplicacion para la
industria actual.

El libro de Appert se volvié a imprimir en 1811 cuando aparecid su traduccion en ingles. Los editores escribieron <<
en documentos publicos hemos sabido que se ha sacado una patente para conservar provisiones, segin se
describe en este libro>>>. Esta patente, sacada por el comerciante ingles Meter Durand, segun el libro de Appert
palabra a palabra en muchos parrafos. En la patente de Durand, sin embargo, se aconsejaba por vez primera el
empleo del <<envases metalicos>> para introducir los alimentos. En el afio siguiente Donkin, Hall y Gamble
compraron la patente de Durand por 1.000 libras esterlinas naciendo asi la industria del enlatado.

La armada britanica fue la primera en apreciar la utilidad de los alimentos conservados que representaban una
buena alternativa para su dieta usual de came salada y galletas duras durante la navegacion. En 1814 el almirante
Cochrane, jefe de West Indies Station, solicito algunas carnes conservadas para comprobarlas en sus marineros

enfermos.

Sin embargo, fueron las exploraciones al Artico, que despertaron mucho interés y atencion por parte del publico,
las que aumentaron la reputacion de los alimentos enlatados como medio para disponer de una dieta sana. Tras
los convincentes informes de los viajes a las regiones articas, los alimentos conservados enlatados fueron
introducidos en los navios de la Armada Real desde 1831. Tardo en lograrse, no obstante, la aceptacion de los

alimentos enlatados por parte del publico en general.



El pUblico general disponia de latas de tomates, guisantes y sardinas ya desde 1830, aunque resultaban muy
caros. Los precios de las latas de sopa, carne y salmon para darse una idea eran el equivalente a 9.5 — 13
penique, 11.5y 14 peniques respectivamente, mientras que el alquiler de una casa era de unos 16.6 peniques por
semana. Las ventas se realizaban con lentitud, no favorecidas por el tamafio de las latas (con una capacidad de
1.8 a 20 Kg.) y tampoco resultaba comoda su utilizacion ya que para abrirlas se precisaba de un martillo y un
cincel. Los elevados precios eran resultado del laborioso método de enlatado; un buen herrero fabricaba diez latas

al dia manualmente.

El desarrollo de la industria enlatadora fue rapido en la segunda mitad del siglo XIX. En 1847, la invencién de una
maquina para estampar los cuerpos de las latas procedié a la aparicion de maquinaria para limpieza de los

alimentos y de las latas y para su transporte a lo largo de las lineas de tratamiento.

También se habia alcanzado progreso en los Estados Unidos. En 1819 el inmigrante ingles, William Underwood,
abri6 una factoria en Boston para conservar fruta, encurtidos y salsas. Thomas Kensett fundé una factoria similar
en Nueva York. Tanto Underwood como Kensett utilizaron inicialmente botes de vidrio y tapones de corcho segun
aconsejaba inicialmente Appert.

La guerra civil Americana origind un aumento adicional en la demanda de alimentos enlatados inicialmente
requerido por las compafiias navieras y para el avituallamiento de los almacenes mediante su transporte por tren
durante la expansion hacia el oeste. En 1872 se fundo la industria enlatadora de carne de Chicago y durante los 10

aflos siguientes aumento significativamente el enlatado del pescado y de hortalizas.

En 1874, AK. Scriver de Baltimore invento el autoclave a presion. Esto permitid reducir considerablemente los
tiempos de calentamiento y de enfriamiento. Donkin utilizo probablemente recipientes especiales capaces de
soportar presiones elevadas durante su tratamiento, aunque fueron los americanos los primeros en aplicar este
procedimiento a gran escala.

La bacteriologia se aplico directamente al enlatado de alimentos en 1895 cuando Prescott Underwood realizaba
investigaciones sobre la alteracion de maiz americano enlatado, basandose en estudios de Pasteur.

Max Ams, un aleman que llego a Estados Unidos en 1860 como colono, aprecio que el éxito de su negocio de
enlatado dependia de la introduccion de procedimientos autométicos. Con un grajero amigo, Julius Brenzinger,
invento una maquina para realizar la juntura doble hermética y creo los principios para la fabricacion de latas a
gran velocidad. Con esta lata Ams alcanzo mucho éxito y en 1904 se fundo la Sanitary can company mediante la
fusion de Ams, Cobby Bogle.



La lata sanitaria fue conocida como lata de agujero y tapa ya que el industrial que realizaba el tratamiento de los
alimentos recibia por separado la lata y el cierre suelto. El cierre se adapta a la lata tras su llenado en la industria

elaboradora. En 1908, la sanitary Can company fue absorbida por la American Can Company.

Los envases también siguieron el mismo ritmo en Gran Bretafia durante estd época. Se dedicaron grandes
esfuerzos para descubrir variedades de frutas y hortalizas que resultasen optimas para enlatar, junto con técnicas
agricolas mas eficaces. Durante la década de los afios 20 e inicio de los 30, las conserveras britanicas fabricaban
la mayoria de sus propias latas, a diferencia de sus colegas americanos que utilizaban la lata de tapa abierta.
Aparicio una nueva rama de la industria para suministrar a las conserveras latas apropiadas para alimentos. En
1927, Williamson’s de Worcester instalo una linea para la elaboracion de latas Max Ams. Durante el primer afio
fabrico 3 millones de latas. La produccion se triplico durante el afio siguiente y en el tercer afio fueron fabricadas 27
millones de latas. En 1930, Williamson’s se fusiono con la Metal Box Company y adquirid una exclusiva de los
derechos para utilizar durante 15 afios en el Reino Unido la maquinaria de alta velocidad, los métodos,
procedimientos y las patentes de Continental Can Company de EE.UU. La industria conservera de Reino Unido
progres6 de forma constante, mejorando su eficiencia y los alimentos enlatados fueron totalmente aceptados como

parta de la dieta nacional. [4]

Los envases metélicos han dominado sectores de los mercados de alimentos, bebidas, pinturas, aceites,
solventes etc. durante muchos afios por su relacion coste/calidad, durabilidad y por la proteccion global que
proporcionan a sus contenidos. Durante los ultimos 20 afios se ha producido cambios notables en la tecnologia de
la fabricacion de las latas y los cierres. La fabricacion de las latas ha ido incorporando progresivamente una alta
tecnologia.

Los envases metalicos destinados para distintos usos se elaboran a partir de acero con distintas aleaciones y
distintas formas, utilizando diversos procedimientos de fabricacion. En esta memoria unicamente se menciona los
sustratos utilizados para su elaboracion y son revisados los sistemas de recubrimiento organico aplicados para su
proteccion tanto para el producto a envasar como para el envase, hecho que se encuentra en su totalidad

intimamente interrelacionado.

5. SUSTRATOS UTILIZADOS EN LA FABRICACION DE ENVASES

Las envases metalicos estan elaborados a partir de acero con distintas aleaciones, en esta empresa generalmente
utilizan tres tipos de sustratos; lamina Electrolitic Tin Plate (E.T.P.), Lamina Tin Freez Steel (T.F.S.) y chapa negra.

Unicamente se hace mencion de algunas de sus caracteristicas ya que son temas especiales.



5.1 HOJALATA (E.TP.)

La hoja Electrolitic Tin Plate (E.T.P.) o también llamada hojalata es un material heterogéneo de estructura
estratificada, cuya base esta constituida por una lamina de acero dulce de bajo carbono (metal base), recubierta
por ambas caras con una capa de estafio mediante un proceso electrolito. Se utiliza en la fabricacion de envases y
partes para envases, ya que la hojalata puede ser prensada, estampada, troquelada y doblada hasta darle formas
complejas, sin que se desprenda la capa de estafio. La hojalata debe reunir ciertas propiedades segun el producto

que contenga, el proceso de produccion y el destino final del articulo.

5.1.1 COMPOSICION DE LA HOJALATA

La hojalata esta constituida por cinco capas, cada una de las cuales tiene diferente funcion

Acero Base: Proporciona rigidez al material, debido a su espesor y resistencia mecanica. Su composicion quimica

le da propiedades especiales de resistencia a la corrosion.

Aleacion hierro-estafio Constituido por el compuesto inter metalico Fe-Sn. Por sus caracteristicas electroquimicas,
actla como barrera contra la corrosion. Para su efectivo comportamiento, mas que la cantidad, es importante su

continuidad

Estafio metélico: el estafio tiene innumerables ventajas, las cuales han hecho de éste, el elemento mas importante
en la proteccion del acero usado para envases; en muchos alimentos actia como simple barrera contra la
corrosion, ayuda a la soldabilidad, es una excelente base para litografiar y aplicar lacas. Con alimentos
desestafiadores actua como elemento de sacrificio.

Pelicula de pasivacion: permite, segun su naturaleza, mejorar la resistencia de la hojalata a la sulfuracion, a la

oxidacion y la herrumbre. Acondiciona también, la adherencia de los barnices, tintas, lacas, etcétera.

Pelicula de aceite: Protege la Iamina de la humedad del aire y facilita su manejo. Es aplicada por un aceitador

electrostatico en ambas caras de la hoja. El aceite puede ser butil estearato, dioctil sebacato o acetil tributil citrato.
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Figura 5.1 Seccion Transversal de la Hojalata [3]

5.2 LAMINA TIN FREEZE STEEL (T.F.S.)

La lamina T.F.S. se produce por deposicion electrolitica de una capa de cromo, oxido de cromo en el caso de
acero cubierto de cromo por electrolisis (ECCS), llamado corrientemente acero desprovisto de estafio ( T.F.S.).
Este tipo de material se le ha encontrado una aplicacion bastante amplia, siendo ejemplos tipicos los recipientes
estirados-reestirados, cubetas, tambores y los extremos fijos (no de apertura fécil) para latas destinadas a
alimentos sometidos a tratamientos térmicos. La superficie intensamente abrasiva del material T.F.S. impone un
lacado completo antes de la fabricacion de los envases o de sus componentes para evitar el desgaste de la
maquinaria

5.3 CHAPA NEGRA

La chapa negra, definida como acero dulce sin recubrir, se ha usado para la elaboracion de recipientes para
alimentos aungue es probable que solamente sirva para un namero limitado de productos incluso después de ser
totalmente lacada, este tipo de sustrato se utiliza mas para envasar productos industriales. Esto es consecuencia
que se oxida con facilidad y presenta generalmente una escasa resistencia quimica. Por ejemplo este tipo de
lamina se llega usar en esta empresa cuando hay carencia de lamina T.F.S. y Gnicamente se utiliza para cubetas
de 19, 18,20 litros para envasar productos industriales y efectivamente se oxida con mucha facilidad, hay que
proteger muy bien este tipo de producto del ambiente si se va almacenar, lo mejor es utilizarse en cuanto este lista

para realizar envases.
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PROPIEDADES MECANICAS
Las propiedades mecénicas de los distintos metales descritos anteriormente son importantes tanto para la

fabricacion y resistencia de los recipientes precisa para soportar de forma satisfactoria la operacion de barnizado,

litografiado, armado llenado/cierre, tratamiento de autoclave y distribucion.

6. RECUBRIMIENTOS PARA ENVASES METALICOS.

Los recubrimientos en general son actualmente tan complejos y tan variados que muchos de los términos antiguos,
como “pintura”, “laca” y barniz, pueden tener ahora un nuevo significado, por lo general se le da estos titulos a
materiales de uso comun por ejemplo pinturas, se refiere a los materiales que se utilizan para recubrir edificios,
casas etc. En esta memoria se le titula Recubrimientos para envases metdlicos ya que los materiales que se
utiizan en esta ramo son especiales ya que no secan a una temperatura ambiente y necesitan de procesos

especializados para poder curar.

La mayoria de envases y principalmente los destinados a alimentos presentan un recubrimiento protector interno y
algunas veces externo. En cuyo caso el recubrimiento externo puede ejercer una funcién tanto decorativa como

protectora.

6.1 CLASIFICACION GENERAL

Los recubrimientos para envases pueden ser clasificados de la siguiente manera.
@ Recubrimientos internos protectores: Lacas o0 esmaltes, para alimentos deben ser sanitarios.
@ Recubrimientos externos pigmentados; Recubrimientos simples

@ Recubrimiento externos claros: barnices

Para los fines de esta memoria se considera un barniz; es una mezcla transparente y homogénea de resina,
aceites, disolvente volatiles y secantes, que tratada por el calor y que aplicado como pelicula delgada, pierde el

disolvente por evaporacion, se oxida o se polimeriza y forma un revestimiento duro, transparente y continuo.
Y un esmalte o laca; es una mezcla coloreada y homogénea de resina, pigmento, aceites, disolvente volatiles y

secantes, que tratada por el calor y que aplicado como pelicula delgada, pierde el disolvente por evaporacion, se

oxida o se polimeriza y forma un revestimiento duro, pigmentado y continuo.
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La composicién quimica de los recubrimientos interiores y exteriores es similar ya que estan realizados en muchas
ocasiones con las mismas resinas. Estos diversos recubrimientos, sean protectores o decorativos, son aplicados
generalmente en forma liquida. En la practica la formula puede ser bastante compleja y supone una mezcla de
resinas, varios disolventes, plastificantes, catalizadores para promover la curacion y aditivos para facilitar el flujo y
producir superficies lubricadas (ceras).

Estos materiales pueden aplicarse antes o después de la fabricacion del envase, dependiendo el método de

elaboracion, mediante rodillo o pulverizacion (aspersion).

6.2 RECUBRIMIENTOS PROTECTORES

Laca o esmalte, (sanitarios para alimentos) es la denominacion dada a estos recubrimientos que son aplicados en
el interior y exterior de los recipientes para asegurar la compatibilidad entre el producto y el recipiente. En términos

generales las lacas pueden ser de dos tipos de resinas, oleorresinosas y sintéticas.

6.2.1 RECUBRIMIENTOS OLEORRESINOSOS

Se basan en un producto natural (gomas fésiles y aceites secantes) mezclado con otras resinas. Constituyen
algunas de las lacas que se usaron antes en la industria del enlatado y todavia siguen usandose, principalmente
por su bajo coste de aplicacion. Los ingredientes tipicos consisten en gomas naturales (resinas) y otras resinas con
aceites desecantes tales como aceite de tung o aceite de linaza. En términos generales no puede ser considerado
como materiales de buenos rendimientos ya que carece de resistencia al tratamiento térmico y son escasas sus
propiedades como colorantes. No obstante, son apropiados para una amplia gama de productos vegetales tales
como judias verdes, alubias cuando en la formula se incorpora compuestos quimicos que absorben el azufre tales

como Oxido de zinc.

6.2.2 RECUBRIMIENTOS SINTETICOS

Son productos sintetizados cuidadosamente, que pueden contener de forma adicional algunas materias primas
naturales. Este tipo de recubrimientos han sustituido a los oleorresinosos y actualmente se dispone de una amplia
gama de lacas preparadas para alcanzar un rendimiento especifico con distintos productos y para usarlas en
distintos procesos de fabricacion. Existen pocos textos con amplitud de datos sobre los recubrimientos modemos
de recipientes, principalmente por la naturaleza confidencial de sus formulas. A continuacion se describen las

resinas mas comunes y sus aplicaciones.
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6.2.2.1 LACAS EPOXI

Los epdxidos son monomeros o prepolimeros que reaccionan con los agentes de curado para dar plasticos
termofijos de alto rendimiento.

Las resinas eplxicas se caracterizan por la presencia de un grupo éter ciclico de tres miembros, conocido
comunmente como grupo epoxi, 1,2-epoxido u oxirano.

Las resinas epoxicas que se utilizan mas ampliamente son los éteres diglicidilos del bisfenol A, derivados del
bisfenol A y de la epiclorhidrina. Estos se curan mas frecuentemente con anhidridos, aminas alifaticas o
poliamidas, dependiendo de las propiedades deseadas. Las caracteristicas sobresalientes del comportamiento de
las resinas son aportadas por el bisfenol A (dureza, rigidez y resistencia a temperaturas elevadas), las uniones
etéricas (resistencia quimica). Constituyen la base de una amplia gama de materiales protectores y decorativos al
mismo tiempo que son adhesivos. (Esquema 6.1). Los primeros intentos comerciales de produccion tuvieron lugar
en 1927 en los EE.UU.. EI mérito de la primera sintesis de una resina basada en bisfenol-A lo comparten el Dr.
Pierre Castan de Suiza y el estadounidense Dr. S. O. Greenlee en 1936. El trabajo del suizo fue licenciado por la
compafia quimica Ciba-Geigy, también suiza, que se convirtio rapidamente en uno de los 3 mayores fabricantes
mundiales de resinas epoxi; aunque a finales de los afios 90 abandon6 ese negocio. El trabajo del Dr. Greenlee fue
a parar a una compafiia pequefia, que luego fue comprada por la Shell.

Los epoxi se usan mucho en capas de imprimacion, tanto para proteger de la corrosidn como para mejorar la
adherencia de las posteriores capas de pintura. Las latas y contenedores metalicos se suelen revestir con epoxi

para evitar que se oxiden, especialmente en alimentos acidos, como el tomate.

OH

Qo

Ch,,——CH + i

-3 o "
. 1 I /_—
-1:/ \“* H—CH, = -:—{L‘;‘—} f““f_. /:.3——:———:@—-:: o T A o b S

| My, oAl

Figura 6.1 Resina epOxi
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Estos materiales pueden obtenerse con distintas viscosidades y pesos moleculares y se usan junto con otras
resinas sintéticas como:

@ Fendlicas

@ Ester

@ Poliamida

@ Amino (urea)

6.2.2.2 LACAS EPOXI-FENOLICAS

Este tipo de resinas estan formadas a partir de resinas fendlicas y epdxicas de ahi el nombre epoxi-fendlicas. Son
consideradas tradicionalmente como el fundamento de la industria enlatadora de alimentos y productos quimicos,
las lacas epoxi-fendlicas combinan elevado grado de flexibilidad y adherencia dado por la resina epoxica y con
resistencia quimica propiedad de la resina fendlica. El interés por la flexibilidad o la resistencia quimica puede ser
ajustado mediante la proporcion entre el contenido epoxi y fendlico.

Las lacas epoxi-fendlicas , normalmente con aspecto dorado, se utiliza para una amplia gama de alimentos &cidos
y no acidos asi como para productos no alimenticios (solventes). Algunas veces se utiliza en una forma
pigmentada (polvo de aluminio o carbonato de zinc) para enmascarar o0 absorber el olor sulfuroso. Esta laca junto

con ceras y pigmentacion de aluminio constituye la base para lacas destinadas a envasar carne.

6.2.2.3 LACAS EPOXI-AMINO

Este tipo de recubrimiento esta formado a partir de resinas epoxicas y amino, tales como formaldehido de urea o
formaldehido de melamina, ambas resinas se someten normalmente a un proceso de alquilacion (normalmente
butiladas) en distintos grados y se produce entrecruzamiento con resina epdxi a través de los grupos metilol. Se
obtiene un recubrimiento con elevada resistencia quimica, que son casi incoloros (esquema 6.2). En consecuencia
se utilizan normalmente con fines decorativos, ya que las bajas temperaturas de su tratamiento en horno

representan una ventaja adicional, y para la proteccion interna de latas destinadas a bebidas.

NHCH iEDH PO |- -ch‘:\“h\'c—wm
=0 ~F
|
NHCH,OH NCH,On
Dimetilol urea melamina parcialmente metilolada

Figura 6.2
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6.2.2.4 EPOXI-ESTER

Las resinas epoxi esterificadas con determinados acidos grasos son el origen de un grupo de lacas y bamnices con
excelente flexibilidad y color. Su principal uso es como barmices externos /decorativos para latas impresas (para

alimentos).

6.2.2.5 EPOXI-POLIAMIDA

Cuando se usan las lacas epdxi junto con poliamidas se consiguen sistemas rapidos de curacion que normalmente
imponen la realizacion de dos formulaciones independientes, es decir, la mezcla de los ingredientes se realiza

inmediatamente antes de su empleo.

Las resinas poliamidas se obtienen mediante la reaccion entre un acido organico y una amina; la reaccion genérica
aparece en el esquema 6.3. Una poliamida tipica y bien conocida es el Nilon 6.6 obtenido mediante la reaccién

entre el &cido adipico y la hexametileno diamina.

—COOH
T COOH

,—NH, __COOH

o ~NH, " ®~CONH-R'—NH,

+R
Figura 6.3 Resina Poliamida

Para los recubrimientos de latas, sin embargo se utilizan poliamidas con mayor funcionalidad/reactividad, por
ejemplo, para conseguir resinas epoxi entrecruzadas. En tales casos son usadas poliamidas formadas, por
ejemplo, a partir de la reaccion de condensacion entre el &cido dilinoleico y dietileno triamina. El grupo reactivo

amino se combina mediante la apertura del anillo oxirano de la resina epoxi (esquema 6.4)

0
CH,—CH—CH, + H,N—R ——CH,~—CH—CH,—NH—R

F
OH

Figura 6.4 Resina epoxi
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6.2.2.6 LACAS VINILICAS

Existe una familia de lacas basadas en los vinilos que van desde los vinilos de baja viscosidad/baja solucion en
solidos, pasando por las caracteristicas medias de los vinilos sometidos a procesos de alquilacion, usados en
recubrimientos decorativos, hasta 6rgano soles con elevada dispersion en solidos

Las lacas vinilicas son soluciones de resinas de copo limero; cloruro de vinilo y acetato de vinilo, con la
introduccion ocasional de pequefios porcentajes de anhidro maleico, en mezclas con solventes ce tdnicos e
hidrocarburos aromaticos. Las resinas vinilicas pueden mezclarse también con otro tipo de resinas tales como
resinas epoxi, fenolicas y alquilizadas.

Las cualidades esenciales de los productos vinilicos son adherencia, elevada flexibilidad y una carencia total de
sabor, esto Ultimo determina que sean particularmente idoneas para lacas con las que se pulveriza el interior de
latas para cerveza y bebidas no alcohdlicas. En términos generales pueden ser secados (0 curados) con
temperaturas muy bajas y, de hecho, cuando se aplican sobre la hojalata resulta esencial mantener la temperatura
por debajo de unos 180°C para evitar la descomposicion catalitica por el hierro existente. Como usos comunes se
incluyen cierres de material estirado, acabados decorativos y envases para alimentos deshidratados.

La resistencia a los disolventes es generalmente muy baja, particularmente en el caso de los vinilos secados al
aire / no modificados, que realmente se redisuelven en sus propios solventes. La resistencia a la esterilizacion por
vapor es bastante limitada.

Cada vez son més utilizados los drganosoles en la fabricacion de latas y cierres de material estirado para
alimentos. Los organosoles son dispersiones de resinas de polivinil cloruro (PVC) de elevado peso molecular en
disolventes constituidos por hidrocarburos con la inclusion de un plastificante apropiado, por ejemplo, dioctil ftalato
y aditivos a base de resina. Corrientemente se usan poli ésteres y resinas acrilicas para favorecer la adherencia al
metal, y resinas fenolicas 0 amino para aportar cierto grado de entrecruzamiento y, en consecuencia, resistencia
quimica. Mediante dispersion pueden ser producidos con contenidos de sdlidos muy superiores (50-70%) y

viscosidades realmente bajas en comparacion con la solucion del vinilo (Esquema 6.5)

Q—=C-—CH, O—=C—CH,
| \ I
Cl 0 Cl @)
| | |
|CH;—CH- |+ [CH, -CH - | —CH,- CH—CH, -CH
Cloruro de polivinilo + acetato de polivinlo —— co-polimero cloruro de vinilo-acetato de vinilo
Figura 6.5
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6.2.2.7 LOS ORGANOSOLES

Estos gozan de todas las propiedades deseables del vinilo como ausencia de sabor, flexibilidad, adherencia y
ademas resisten al tratamiento térmico, por lo que son mas utilizados. En el contexto de la fabricacion de latas para
alimentos presentan una resistencia quimica razonable y resisten al olor sulfuroso aunque muestran tendencia a
absorber los colorantes de los alimentos. Pueden aplicarse con escasa viscosidad aunque con elevado contenido
de solidos bien sin pigmentar o pigmentados con aluminio.

Su resistencia durante la desecacion difiere bastante de otras lacas y se efectla el proceso en tres etapas.

La primera etapa consiste en la evaporacion del disolvente, la segunda es la fusion de las particulas de PVC en la

pelicula coherente y finalmente en la tercera etapa tiene lugar una reaccion de entrecruzamiento.

La tercera categoria comun de lacas/recubrimientos vinilicos son los vinilos sometidos a proceso de alquilacion,
que se utiliza principalmente para recubrimientos de color blanco de metales estirados y para favorecer la
adherencia entre otros recubrimientos y el substrato del metal. La desecacion de estos materiales refleja su

composicién quimica ya que se desecan parcialmente por oxidacion / polimerizacion por calor.

6.2.2.8 LACAS FENOLICAS

Las lacas fendlicas fueron uno de los primeros tipos de estos materiales que fueron sintetizados mediante la
reaccion entre el fenol y el formaldehido (Esquema 6.6) La reaccion en condiciones de alcalis con exceso de
formaldehido determina la sustitucion orto- y para- en el anillo aromatico del compuesto fendlico. El calentamiento
posterior permite que se produzca la polimerizacion mediante una serie de puntes de metileno y por otros enlaces
con éter. Estos materiales gozan de una amplia utilizacion por su resistencia quimica sumamente buena y por su
resistencia al olor del sulfuro. Sin embargo, su empleo impone un control muy cuidadoso de las finas peliculas
aplicadas y de las temperaturas de horneo d 190- 195° C. Por debajo de estas temperaturas disminuye la
resistencia quimica aunque si son superadas aumenta la fragilidad de la pelicula. La escasa flexibilidad de las
lacas fendlicas limita su empleo a los cuerpos y cierres de las latas de tres piezas.
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6.2.2.9 LACAS Y RECUBRIMIENTOS ACRILICOS

La aplicacion mas comln de estas lacas es la fabricacion de recubrimientos decorativos pigmentados o sin
pigmentar cuando se precisa una elevada resistencia al calor y/o resistencia a la esterilizacion mediante vapor. Un
ejemplo tipico serian los envases decorados para came en los que las elevadas temperaturas que recibe la laca
(aplicada la Gltima) requieren una maxima lubricacion. Mas recientemente se han formulado lacas blancas para

aplicacion interna como alternativa a los vinilos blancos, que presentan una resistencia relativamente baja al calor.

6.2.2.10 ALQUILADOS Y POLIESTER

El poliéster (C10HsO4) €s una categoria de polimeros que contiene el grupo funcional éster en su cadena principal.
A pesar de que los poliéster existen en la naturaleza, estos poliéster naturales se conocen desde 1830, pero el
término poliéster generalmente se refiere a los poliéster sintéticos (plasticos), proveniente de fracciones pesadas
del petréleo. Los poliéster son formados mediante la reaccion de un diécido con un diol.

El poliéster termoplastico mas conocido es el PET. El PET esta formado sintéticamente con Etilenglicol méas
terftalato de dimetilo, produciendo el polimero. Como resultado del proceso de polimerizacion, se obtiene la fibra,
que en sus inicios fue la base para la elaboracion de los hilos para coser, y actualmente tiene multiples
aplicaciones como la fabricacion de botellas de plastico que anteriormente se elaboraban con PVC.

Las resinas de poliéster son usadas también como matriz para la construccion de equipos, tuberias anticorrosivas,
fabricacion de pinturas. Para dar mayor resistencia mecanica suelen ir reforzados con cortante, o también llamado

endurecedor o catalizador, sin purificar.
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Los alquilados mediante la reaccion de esterificacion entre glicerol, tales como glicerol y pentaeritritol, y anhidrido
ftalico solamente sirven para recubrimientos decorativos externos y como tintas debido al sabor caracteristico
provocado por su contenido oleoso. Los alquilados son modificados facilmente con otras resinas tales como vinilos
para obtener diversos productos con propiedades muy buenas en cuanto se refiere a adherencia, brillo y
flexibilidad.

intimamente relacionados y con una aplicacion creciente se encuentran otros tipos de poliéster carentes de aceite
y basados, por ejemplo, en el &cido isortélico; se utilizan solos en combinacion con otro tipo de resinas tales como
las fendlicas. Los poliéster pigmentados con buena resistencia del color al ser tratados en hornos se emplean para
lacas y barnices blancos limpiables, y en combinacion con productos fendlicos se venden como alternativa mas

baratas a las lacas epoxi-fenolicas.

Tabla 6.2.2

Tipo de resina | Propiedad Uso general

Epoxica Muy flexible. Buna resistencia a la abrasion, alto | Bamiz exterior, esmaltes sanitarios, sizas
proceso y a los solventes.

Fendlico Buena resistencia a los sulfuros, la mejor | Se utiliza en esmaltes sanitarios.
resistencia quimica y al alto proceso. Tiene mala | Recubrimientos para envases ya formados
flexibilidad (botes, cubetas y tambores). Se envasa

came, pescado, vegetales y solventes

Acrilicos Excelente retencion de color Recubrimiento blanco para exterior de
Muy buena flexibilidad cuerpos. Esmalte sanitario y barnices de

acabado.

Alquidalico Buen color. Mala flexibilidad. Resistente al alto [ Bamnices de acabado. Recubrimientos
proceso si se modifica. Apropiado para barnizar en | pigmentados para linea general (pintura
fresco. domestica 0 recubrimientos de baja

calidad)

Vinilica Excelente flexibilidad, Resistente al alto proceso, | Tubos colapsibles para pasta dental, bote
No guarda olores y tiene baja resistencia los | de dos piezas para atlny 8 onzas
solventes y sulfuros. Cervezas y bebidas .

Poliéster Muy flexible, Excelente retencion del color. Buen | Bamices de acabado para dos y tres

brillo

piezas. Tubos colapsibles.

Epoxi-Fendlico

Buena resistencia quimica, flexibilidad y excelente
resistencia al alto proceso.

Recubrimientos sanitarios. Se utiliza mas
para envasar vegetales, carne, chiles etc.

Epoxi-fendlico
con pasta de Al

Buena resistencia quimica a sulfuros y excelente
resistencia al alto proceso y flexibilidad.

Bamiz tipo “C" sanitario para envasar
vegetales, sopas, carne, frijoles y atun.

Epoxi-fenolico
con pasta de Al

Buena resistencia quimica y excelente resistencia
al alto proceso.

Barniz Aluminio sanitario para envasar
atin, frijoles, salchichas y carne para
mascotas
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Epoxi —ester Buena resistencia al alto proceso, flexibilidad. [ Bamiz para hermetapas. Barniz de
Sensible a los solventes y al sobre homneo. acabado para exterior.
Recubrimiento blanco exterior
Epoxi — Urea Muy flexible. Resistente a los sobre horneo Barniz para fondo y tapa. Bote de tres

piezas.

Oleo resinoso | Flexibilidad promedio, mala resistencia a los

Se envasan alientos &cidos. Espectro

sulfuros. amplio de uso, pero en la actualidad es

poco comun.
Oleo resinoso | Flexibilidad promedio, buena resistencia a los [ Se envasan vegetales y sopas,
+2Zn0 sulfuros. Unicamente  para  alimentos  que

contengan sulfuros, principalmente elote y
chincharo.

Poliuretanos Flexibilidad promedio, con ZnO la resistencia a los

sulfuros es muy buena.

Se envasa vegetales y sopas. Es muy
caro.

6.3 PRINCIPALES APLICACIONES DE LOS RECUBRIMIENTOS

Las principales aplicaciones de los recubrimientos, mas no limitados a esta lista, son:

Instalaciones en general, tanques y tuberia industrial
Envases para bebida

Electrodomésticos

Auto partes en general

Muebles metalicos

Partes metalicas en general

Partes plasticas en general

Construccion y mantenimiento de naves industriales
Acabado y/o Repintado automotriz

Fachadas, oficinas y arquitectonicos en general

6.4 FACTORES QUE INFLUYEN EN LA SELECCION DE UN RECUBRIMIENTO

Material del sustrato/superficie a pintar (ej. Metal)
Exposicion a &cidos y otros agentes corrosivos
Tipo/estado del recubrimiento actual

Facilidades para preparacion de superficie
Volumen de la superficie a pintar

Método de aplicacion (manual o automatica)

Piezas estaticas o0 en movimiento
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Condiciones ambientales de temperatura y humedad
Grosor de la pelicula deseado, dry film thickness (DFT)
Tiempo de secado y curado del recubrimiento

Tipo y caracteristicas del horno

Tiempo méximo de horneado

Costo del producto

Propiedades de rendimiento del recubrimiento

Cambios deseados en aplicacion o mantenimiento 2
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7. PROCESOS PARA LA ELABORACION DEL ENVASE.

En esta empresa como ya mencionamos se dedica a la elaboracion de envases con o sin litografia. Para lograr

esto se requiere de varios departamentos involucrados como son:

7.1 LITELL

Litell, en este departamento cortan los rollos de lamina en hojas con distintas medida segUn el requerimiento para
el que va ser usado. (Fondos, tapas o cuerpos)

Figura 7.1 Proceso de corte
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Figura 7.3 Linea de corte “LITELL”
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| DESENROLLADOR

| VOLTEADOR

Figura 7.4 Volteador de rollos
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Figura 7.5 Enderezador
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Figura 7.7 Equipo de inspeccion medicion y prueba

25



TRANSI'ORTADOR

e T

_h--.--‘—

MAT. RECHAZADO| |

T BT = ™o |l—3?
i ] |’ .
i i ‘--—_‘i_

1\ 1 ol Bl

. i

”_r.;.";.
Rl |

Figura 7.8 Producto final

Figura 7.9 Empaque final
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7.2 LITOGRAFIA

Posteriormente esta hoja pasa al departamento de litografia uno de los més importantes de esta empresa. Aqui se
recubre la lamina que va ser utilizada para tapas, fondos y cuerpos, si el envase cuenta con un disefio primero se
aplica un esmalte sobre la lamina el cual es la base para que adhieran la tintas, en seguida se aplican las tintas,
posteriormente se aplica un barniz de acabado y por ultimo en algunos casos un recubrimiento interior. Este
departamento es punto clave para la elaboracion de envases ya que si el material aplicado (principalmente
esmaltes y barnices) no cumple con lo requerido se tienen varios problemas.

Por ejemplo:

Para la elaboracion de tapas y fondos si el material aplicado no tiene buena flexibilidad y una buena adherencia al
momento de formar las tapas y fondos (troquelar) el recubrimiento se fragmentara provocando la exposicion del

metal y asi su pronta oxidacion del envase o en otro caso la contaminacion del producto envasado.

Otro problema que se tiene es cuando se envasan productos corrosivos, si el esmalte o barniz aplicado no tiene
resistencia quimica se desprendera causando el deterioro del envase y la contaminacion del producto.

El problema mas fuerte de este departamento es cuando un envase requiere de imprimir un disefio en el envase, si
no se cumple con las expectativas del disefio en cuanto a colores y tonalidades solicitados por el cliente, este
producto es rechazado.

'BARNIZDE

Figura 7.10 Proceso de litografia
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Figura 7.12 Prensa litogréafica
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Figura 7.13 Barnizadora

Figura 7.14 Horno
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HOJA LITOGRAFIADA HOJA BARNIZADA

Figura 7.15 Producto terminado

7.3 TROQUELES

Después de que la lamina pasa por el departamento de litografia prosigue a pasar al departamento de troqueles y
lineas. Como ya habia comentado en el departamento de troqueles forman fondos y tapas a los cuales aplican un

compuesto sellador para que al momento de formar el envase, el cuerpo con el fondo queden bien sellados.

N

&= G

Figura 7.16 Proceso de troquelado de tapa y fondo
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Figura 7.18 Corte de hoja scroll en tiras
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Figura 7.19 Troquel

Figura 7.20 Troquelado
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Figura 7.21 Rizadora

1 RIZO

Figura 7.22 Rizo
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APLICACION DE
COMPUESTO

COMPUESTO

Figura 7.24 Producto terminado.
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Figura 7.25 Empaque de tapas/fondos

7.4 FORMADO DE BOTE

Por ultimo las tapas y fondos formados pasan al departamento de lineas en el que ensamblan el cuerpo, el fondo y

en algunos casos la tapa.

Figura 2.26 Proceso de armado de bote.
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Figura 7.27 Linea de armado de bote

Figura 7.28 Corte de hoja en plantillas

36



FORMACION DE
CILINDRO

SOLDADO

Figura 7.30 Soldado de bote
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INTERIOR/EXTERIOR

Figura 7.31 Aplicacion de barniz
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Figura 7.32 Horno
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Figura 7.34 Cerradora de botes
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Figura 7.35 Chequeo de fugas
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Figura 7.36 Producto terminado.
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8. FUNCIONES DESEMPENADAS

En esta empresa se han desempefiado distintas funciones como son;

§ Asegurador de calidad
§ Auditor Interno del Sistema 1ISO-9001-2000
§Integrante de la Comision de Seguridad e Higiene

8y Asistente del Representante de Gerencia.

Estas actividades se han desempefiado en el transcurso de tres afos, la actividad cotidiana es fungir con el puesto
de asegurador de calidad, como integrante de la comision de seguridad e higiene se realiza un recorrido cada inicio
de mes en el cual se revisan instalaciones y personal, como auditor del sistema ISO-9001-2000 se realizan
auditorias internas cada 4 meses ya que la empresa tiene documentado de esta manera sus auditorias internas en

el manual de calidad y como representa de gerencia se llevo acabo en enero del 2006 a julio del 2006.

8.1 ASEGURADOR DE CALIDAD

Como Asegurador de calidad desempefie las siguientes actividades;
Auditor de sistema de calidad
Visita a clientes
Actualizacion de documentos del sistema de calidad (especificaciones)
Actividades de metrologia a equipos
Pruebas de contenido de estafio
Elaboracion de libros de color y actualizacion de listados
Checar muestras proporcionadas por el cliente, ventas y/o direccion técnica
Elaborar Especificacion de Proceso Litografiado (E.P.L).
Elaborar Especificacion de Proceso de Bamizado (E.P.B).
Elaborar soluciones
Recabar informacion para resultados (indicadores mensuales)
Pruebas desarrollos de nuevos materiales (evaluaciones nivel laboratorio)
Muestreos a productos solicitados por el area de calidad y/o produccion
Auditorias a proveedores externos

Actividades del sistema de calidad en ausencia del Gerente de aseguramiento de calidad
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A continuacion se describe las siguientes actividades como asegurador de calidad
8.1.1 EVALUACION DE MATERIA PRIMAS

El andlisis de muestra inicial se realiza a las materias primas y material de empaque que por primera vez se
presenta por parte de los proveedores a IMESA. Un ejemplo de esto es cuando un proveedor presenta un
esmalte, barniz o tinta. Se realiza la recepcion del material para efectuar las evaluaciones a nivel laboratorio y
posteriormente los chequeos o pruebas en linea de proceso, para realizar esta evaluacion es necesario contar con;
Hoja técnica del proveedor, materia prima, manual de métodos de apoyo, equipo de medicion, linea de prueba,
papeleria general, equipo de computo y personal capacitado.

Desarrollo de la evaluacion

Como ejemplo se toma la evaluacion de esmaltes, barnices y tintas. Cuando la empresa necesita de un desarrollo
nuevo. El departamento de Aseguramiento de Calidad es responsable de realizar las evaluaciones
correspondientes, se solicita el material requerido a los proveedores, al momento de entregar material requerido se
procede a realizar la evaluacion de la siguiente manera.

Si se evallia un esmalte 0 bamniz es necesario contar con el siguiente material;

Muestra a evaluar Frasco

Juego de espatulas Horno estufa 0 a 220°C
Toallas industriales Barra No. 12, 18,26y 34 *
Solvente Mesa de trabajo

Masking tape Hoja técnica

Sustrato para aplicacion (lamina hojalata, LN

y T.F.S)

*Todo barniz y esmalte se aplican con un peso especifico el cual se mide en mg/in% las aplicaciones a nivel
maquina se realizan con rodillos los cuales aplican la cantidad requerida segun el proceso, las barras utilizadas en
el laboratorio simulan un rodillo, segun le material que se aplique se utiliza la barra correspondiente (No. 34 para

blanco sanitario, No. 26 para esmaltes, No. 18 para barnices, No. 12 para lacas).
Para realizar esta evaluacion se toma una muestra de acuerdo a lo establecido en la “Tabla 1" de un

procedimiento que tiene establecido la empresa, por ejemplo para un esmalte y barniz se toma un reten de medio

litro y para el caso de la tinta se toma un reten de 100g.
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PROCEDIMIENTO

1. Tomar la muestra del tambor o retén y agitar con la espatula hasta que sea uniforme.

2. Con cinta masking—tape fijar sobre la mesa de trabajo en una parte fija y plana, la plantilla de lamina virgen
(corte de 8 x 6 pulg. aproximadamente), verificando que esté libre de impurezas.

3. verter el material estandar patron en el lado izquierdo del sustrato, y el material a evaluar del lado derecho
(paralelamente)

4. Extender cada material hacia los lados con la espatula, tomar la barra por los extremos y colocar
horizontalmente por arriba de la plantilla y rasar, jalando hacia al frente hasta salir de la plantilla de lamina
(sin que gire la barra) tener cuidado al ejercer presion que ésta sea uniforme (No. 34 para blanco sanitario,
No. 26 para esmaltes, No. 18 para bamices, No. 12 para lacas).

5. Al término de la prueba, lavar la barra con solvente.

6. Introducir la plantilla himeda al horno caliente a la temperatura y tiempo que marca la hoja técnica del
material. (usar termémetro y cronémetro)

7. Transcurrido el tiempo de horneo, extraer la muestra y dejar enfriar, realizar pruebas requeridas como son;
adherencia, flexibilidad, frotes, dureza, resistencia quimica, alto proceso, etc.

8. Elasegurador de calidad registra los resultados obtenidos en un formato.
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Tabla 1 del procedimiento

Materia Nivel Caracteristica | Método | Especificacion Nivel Caracteristica Método Especificacién
Prima/ requerimiento | laboratorio, aevaluar producci6 a evaluar
tamafio de n, tamafio
muestra de
muestra
Recubrimiento, barniz. | Reten 1/ 2 litro | Viscosidad MTALO2 | Hoja técnica 1 tambor Viscosidad MTALQ2 Hoja técnica
% solidos MTALO3 | Hoja técnica (200L) % solidos MTALO3 Hoja técnica
(hoja técnica, Aplicacién MTACO2 | Sin gjillo Aplicacién Mag. | MTLG04 | Buena fluidez
hoja de seguridad, MTLI 18
formato de aviso por Adherencia MTLGO5 | Hoja técnica Peso pelicula MTLGO1 | Hoja técnica
compras) MTLI 08 MTLI 02
Flexibilidad MTLGO06 [ Hoja técnica Curado/ horneo | MTLG10 Temp. hoja téc.
MTLI 09
Adherencia MTLGO5 Hoja técnica
MTL | 08
Flexibilidad MTLGO06 Hoja técnica
MTLI 09
Frotes MTLGO7 Hoja técnica
MTLI 10
Apariencia MTLGO9 Sin defectos
MTLI 10
Alto proceso MTLI 09 Hoja técnica
Prueba de MTTQO5 Resistencia
troquelado MTTQ10 mecanica del
MTTA10 recubrimiento
Prueba de MTLC13 Resistencia
ensamble MTLC20 mecanica del
MTLA13 recubrimiento
MTLA17
MTLA24
Recubrimiento, Reten 1/ 2 litro | Viscosidad MTALO2 | Hoja técnica 1 tambor Viscosidad MTALO2 Hoja técnica
esmalte. % solidos MTALO3 | Hoja técnica (200 L) % solidos MTALO3 Hoja técnica
Aplicacion MTACO02 | Hoja técnica Tono / rasado MTALO4 Muestra 1/ 2 L.
Adherencia MTLGO5, | Hoja técnica Aplicacion mag. | MTLG04 Buena fluidez
(hoja técnica, hoja de MTLIO8 MTLI18
seguridad, formato de Flexibilidad MTLGO6, | Hoja técnica Peso pelicula | MTLGOL | Hoja técnica
aviso por compras) MTLIO9 MTLI 02
Tono/ rasado MTALO4 | Esténdar Curado/ horneo | MTLG10 Temp. hoja téc.
Resistencia MTACO06 | Estandar
térmica Adherencia MTLGO5 | Hoja técnica
MTLI 08
Flexibilidad MTLGO06 Hoja técnica
MTLI 09
Apariencia MTLGO9 Sin defectos
MTLI 10
Prueba de MTTQO5 Resistencia
troquelado MTTQ10 mecanica del
MTTA10 recubrimiento
Prueba de MTLC13 Resistencia
ensamble MTLC20 mecanica del
MTLA13 recubrimiento
MTLAL17
MTLA24




Materia Nivel Caracteristica | Método | Especificacion Nivel Caracteristica | Método | Especificacién
Prima/ laboratorio, aevaluar produccion, aevaluar
requerimiento tamafio de tamafio de
muestra muestra
Compuesto Reten 1.0 litro | % sdlidos MTALO6 | Hoja técnica 2cub. (19L) % sdlidos MTALO6 | Hoja técnica
Sellador Para Apariencia MTACO04 | Sin grumos Apariencia MTACO04 | Sin grumos
fondo y tapa de arrastre Aplicacion MTTQO7 | Sin
cub_eta, tapa Fondo/ tapa escurrimiento
oreja Peso aplicado | MTTQO6 | Estandar
— Apariencia MTTQ12 | Esponjado
(h<_)]a tecnica, hgrneo ? uni?ornjﬁe
hoja de
seguridad,
formato de aviso
por compras)
Tintas Reten 100 gr. Tono MTALO1 | Estandar/ gama | Cubeta 5 Kg. Tono MTALO1 | 100 g.
(varios colores) Aprobado
Poder cubriente | MTAL27 | Estandar/ reten Poder cubriente | MTAL27 | 100 g.
(hoja técnica, Aprobado
hoja de Resistencia MTACO06 | Estandar Cpo. Req. para | N/R Buen
seguridad, térmica Mag. transporte
formato de aviso Tono impreso | MTLG12 | Disefio req.
por compras) MTLI 02
Secado de tinta | MTLG14 | Temp. H.
técnica
Adherencia MTLGO5 | Sin desprend.
MTLI 08
Resistencia MTACO06 | Estandar/
térmica disefio
Hilo directo, si N/R Compatible con
se requiere bz.
Tono con bz. MTLI14 Std disefio
acabado
Hojalata 30 hojas, 01 Medida ancho | MTLTO06 | Hoja técnica 1rollo Medida ancho | MTLTO06 | Hoja técnica
Hoja en cuadro, o | rollo Espesor MTLTO7 | Hoja técnica Espesor MTLTO7 | Hoja técnica
rollo Dureza MTLTO8 | Hoja técnica Dureza MTLTO8 | Hoja técnica
o Cantidad estafio] MTACO1 | Hoja técnica Cantidad Sn. MTACO1 | Hoja técnica
(hoja técnica, Rugosidad MTLT15 | Hoja técnica apariencia MTLT09 | Sin defectos
formato de aviso Apariencia MTLT09 |Sin defectos Aplicacion MTLGO4 | Sin ojillo
por compras) recubrimiento
Adherencia MTLGO5 [Sin
recub. Int/ ext MTLI 08 esprendimiento
Flexibilidad MTLGO6 | Estandar
recub. Int/ ext. | MTLI 09
Hojalata Comportamiento| N/R Sin
Hoja en cuadro, o Al horneo/ ondulamiento
rollo disefio
Troquelado MTTQO5 | Sin fracturas de
(hoja técnica, tapas/ fondos, MTTQ10 | lamina, sin
formato de aviso formacion MTTA10 | deformacion
por compras) Ensamble, MTLCO6 | Sin defectos,
rolado, MTLC15 | soldadura
soldadura, MTLA1l |reventada, sin
pestafiado MTLA13 | fractura de
pestana
Rollos de 1rollo Espesor MTALO8 | Hoja técnica 3rollos Espesor MTALO8 | Hoja técnica
Alambre para asa Apariencia MTALO7 Sin oxido, o Apariencia MTALO7 | Sin oxido, o
cubeta abierta o visual suciedad visual suciedad
cerrada, bote 4 superficial superficial
litros. Funcionalidad Sin

(hoja técnica,
formato de aviso
por compras)

en maquina

atoramientos
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CRITERIOS DE ACEPTACION

Después de realizar las pruebas el asegurador de calidad, acepta o rechaza la prueba de acuerdo a los
resultados comparando con las especificaciones establecidas en la “Tabla 1" del procedimiento de evaluacion de
muestra inicial de esta empresa y emitird un reporte con copia a compras, almacenista, indicando el estado de
este, en caso de que haya sido aprobado y el comprador considere el costo adecuado, se procedera a solicitar

muestras para ser evaluadas en linea.

Los resultados del chequeo de estas caracteristicas son registrados en un formato y se distribuyen copias a las
areas gerencia general, gerencia produccion, contraloria, compras, almacén, area productiva.

Una vez que las muestras iniciales han sido evaluadas y los resultados han sido satisfactorios este proveedor
ingresa a la lista de proveedores y es considerado para proximos pedidos de materiales.

Cuando no se cumple con los requerimientos establecidos, el gerente de aseguramiento de calidad o asegurador
de calidad procede a rechazar el material y solicita los ajustes requeridos al proveedor. Asi mismo en caso
necesario se registran los resultados y acuerdos en el formato mencionado y se distribuye copia al area de

compras para revision e informacion.
Como ejemplo se anexan reportes de materiales evaluados como son; Esmalte blanco litogréfico del proveedor

Grace Container S.A. de C.V., Barniz de acabado del proveedor General Paint, S.A. de C.V., siza transparente de
IMPERIAL S.A de C.V.y barniz epéxi-fendlico de PPG INDUSTRIES.
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INDUSTRIA METALICA DEL ENVASE, S.A. DECV
ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

LAPATE,
DR .
EVALUACION DE MATERIAS PRIMAS (MUESTRA INICTAL)

NIVEL LABORATORIO NIVELLINEADEPROCESO [ |

FECHA DE PRUEBA: 28 - Marzo - 2005 FROVEEDOR: Girace Container, 5.4, de OV,

REFRESENTANTE Ing Marco Aurelio [izmander MATERIAL EVALUADD: _Esjlie blangy Hloprifice (poledery

CLAYE: SE1639-17 LOTE: 8. CANTIDAD: 0.5 LTS.

LINEA DF PRUERA: Laboratorio
Material Contratipo del ssmalts hlanco litografico fbthe ] 526 del proveedor 171

DATOR NE APLICACION

CARACTERISTICA ESPECIFICACTON RESULTADO
Viscosidad a 25° © 120 += 10 122, 124, 125
% de Solidos 62 +/-2 Gl 63", 61"
A plicacion Sin ojillo Cumple
Adherencia de esmalte 2 lamina 1M 5ty ]
Flexibilidead T3% minimo P
Tonorasado Estandar Cumple
Adherencia de tintas & gsmlle | 100% | o
Resistencia térmica Estandar Cumiples

PRUEBAS PENDIENTES: OQueda como pendiente la evaluacibn en maguing v la aplicacion de un disefic soboe el esmalie,

SERVACIONES: Los retullﬂdns del esmalte Imﬁarﬁfcnq "iF Iﬁ’{'? 1T] & nivel laboraiorio cw]en CON FEqUErMISNTGS NeCCaanos

a.uu;r_ha;mn_r;gmp_mawnal de linea o rechazo.
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INDUSTRIA METALICA DEL ENVASE, 5.A. DE C.V

ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

GHUIPD FAPA TR
QESDE 1929

EVALUACION DE MATERIAS PRIMAS (MUESTRA INICIAL)

NIVEL LABORATORIO | | NIVEL LINEA DEPROCESO | .

FECHA DE PRUEBA: 29-Abrl — 2005 PROVEEDOR: General Paint

REPRESENTANTE: _Ing. Rodrigo Marquez MATERIAL EVALUADO: Uz de acabads lisoeritice UV, (Alkidalient

CLAYE: RA- 2{?[!'] LOTE: A45GI030 CANTIDAD: 200 LTS,

LINEA DE PRUEBA: Barnizadora LTG
Material Contratipo del Bz PPG269480]1, YALSPAR M-235910-6

DATOS DE APLICACION

CARACTERISTICA ESPECIFICACION RESULTADC
Viseoaldad 2 257 C a0 - 0™ 477, 817, 497
0 de Solidos 43 +/-1 % 44, 44, 42 %
Aplicacion Maqg. Buena fluidee ()
Peso de pelicula (3.5 — 4.0 mgpul’ 38A3G
Curado/Hormeo 180 % 12 minutos 180 A 1855 C, OK
Adherencia | L0 W55
Flexibilidad T5% wmdnima 0%
Frotes A0 [roles rminimi | NSA
| Apariencia sin detectos 1K
| Ao proceso A A
Prueba de froguelado Resistencia mecanica del recubrimicnto | Ok
Frueba de ensamble Resistzncia mecdnica del recubrimiento | Ok |

PRUCBAS PEMDIENTES:

OBSERYACIONES: Este material 5 Evalm g nivel maguina en disefo de l_apas Ciahi La E?alum:mn a nivel maqumn presenta resultados
mmmcmrlm Tante en |g-+- i g ipi, Po { ado s apreeba para s2 utilizado

//, ,ﬁff;’ }j} SV w A Lk \]ﬁb
s S
'rl' 'ASEU. DE CALIDAD GTE, DE ASEG, DE CALIDAL (\EF
ELABORD APRODO i

PROVEEDCHE

FTACIO

}ﬁé LSfos frops
GO, GUIA, GENERAL, GO1A. PRODUCCION, CONTRALORIA, COMPRAS, ALMACENISTA, AREAPEODUCTIVA, PROVEEDOR
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- INDUSTRIA METALICA DEL ENVASE, 5.4. DEC.V

i A ASEGURAMIENTO DE CALIDAD
Y Desbe tory
EVALUACION DE MATERIAS PRIMAS (MUESTRA INICIAL)

NIVEL LABORATORIO NIVEL LINEA DE PROCESO | |

FECHA DE PRUFEBA: D5 MAYO - 2003 FROVEEMOR: IMPERIAI

REPRESENTANTE Ing Pedro Zufliga MATERIAL EVALUADO: 3172 Tonsmaremlespaslon.
CLAYE: NSTE-3235 LOTE: MiA CANTIDAD: 05 |7

LINEA DE PRUEBA: _ LABORATORIO
Matcrial de la sirs epoxicn SE1 - 2| e IMPERIAL

DATDS DE APLICACION
CARACTERISTICA ESPECIFICACION RESULTADO
VISCOSIDAD A 257 C 41 AS1” 457, 467, 45"
%% DE SCLIDOS 32A35 34,34, 3%
|APLICACION Sin wjillo Cumple
ALHERENCIA 100 % 90 %
TLEXIDILIDAD 75 % MINIMO 75%
FROTES 150 MINIMO — Cumple

FRLEBAS PENDIENTES: _La siza NSTE-5135 para srenor de cubeta pretend: sustinuir a ba siza SET-2001 la cual no tiene ningin
problema de calidad. Por ho que no 3¢ gOSENIN mMotive para sor sustituida por dicho mverial evamado.

SERVACIONES: Los reseliubis del siza NSTE-3235 2 nivel laboratorio son satistactarios. Pero no s aprushi o seeuir con la
evnlungion nivel Hnes va que ol proveedor va tiene umansrial sprobado (slza SCT 20003 gue funciona perieetzmemee,
B
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INDUSTRIA METALICA DEL ENVASE, S.A. DE .V

ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

Hwhxﬁnﬂ.

EVALUACION DE MATERIAS PRIMAS (MULSTRA INICIAL)
NIVEL LABORATORIO [ x| NIVEL LINEA DE PROCESO | ]
FECHA DE PRUEBA: 12 - MAYD —200% PROVEEDOHR: PPG I-NDI._ISTRIES

REFRESENTANTE, _ING, SERGIO CARRG MATERIAL EVALUADU:  EPOX| FENOLICT

CLAYE: V111-112 LOTE: NiA CANTIDAD: 0.5 LIS,

LINEA PE FRUEBA: LABORATORIO
Malerial Coatratipa del epoi-fennlicn EFB-30 DE PYRHSA

| DATOS DE APLICACION
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8.1.2 CERTIFICADOS DE CALIDAD

El certificado de calidad o reportes de proceso para exportacion se elabora a partir de que el cliente solicita el
documento al gerente de aseguramiento de calidad, supervisor de ventas, programador de cubetas y tapas o a
traves de ventas. Y se elabora con los datos de los registros de fabricacion del producto a través del proceso,

estos certificados son elaborados para clientes nacionales asi como reportes de proceso para exportacion.

La elaboracion de los certificados de calidad se realiza con la ayuda de un programa llamado Control Estadistico
de Procesos (CEP), este programa sirve para llevar los registros de los distintos procesos en el cual los operadores

registran los datos obtenidos durante su inspeccion y se visualiza por medio de red.

8.1.3 LIBROS DE COLOR

Para la elaboracion de envases con litografia o envases con recubrimiento exterior de color es necesario contar
con una muestra de parte del cliente, con esta muestra al momento de procesar el disefio sirve como referencia
tanto para disefio como para colores y tonalidades, como la mayoria de procesos tienen una variabilidad es
necesario realizar un rango para presentar al cliente, este rango cuenta con un minimo, estandar y maximo, el

rango corresponde a la variabilidad de las maquinas y a una nueva especificacion.

Las nuevas especificaciones para la elaboracion del libro de color, se realiza durante el desarrollo de un nuevo
producto o durante los cambios en las especificaciones estandar, solicitadas por el cliente a traves de ventas.

Los datos de dichas especificaciones son proporcionados por el area de fotolito al gerente de aseguramiento de
calidad, este a su vez emite dichas especificaciones al area correspondiente, en caso de que alguna de estas
especificaciones no se lleguen a cumplir, estas seran analizadas, revisadas y en su defecto actualizadas por las

funciones involucradas.

Existen dos tipos de libros, a uno se le llama libros estandar de color y al otro libro por pasos, estos son

elaborados durante el desarrollo de un nuevo disefio, o de acuerdo a las siguientes situaciones:
Cambio de tinta 0 barniz.

Modificacion de placa litografica, por cambio de presentacion.

Mejora de un proceso.
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El departamento de aseguramiento de calidad recibe prueba de roll 6 muestra de tonos, y E.P.L,( Especificacion
de Proceso Litografico) provisional con su nimero consecutivo, (aprobado) por el area de fotolito, estos serviran
como base para el desarrollo de la primera corrida en linea de proceso litografico.

Una vez que se genera la orden de trabajo, el tomador de tiempo del area de litografia se asegura que durante el
desarrollo de la primera corrida se cumpla el seguimiento de proceso por pasos, y que los resultados cumplan de
acuerdo a prueba de roll 6 muestra de tonos, y que durante el desarrollo se aparten muestras por pasos y
terminadas, identificadas respectivamente.

Una vez que el tomador de tiempo entrega las muestras por pasos al asegurador de calidad del area de litografia,
este ultimo elabora dos juegos de libros de color, un juego para archivo en aseguramiento de calidad (A), y otro
para uso en proceso de litografia (B), posteriormente coloca una copia controlada del E.P.L aprobado con el cual
queda validado e identificado con el numero respectivo , para el caso de disefio litografico para cubetas y tapas de

oreja la copia del E.P.L, es colocada en la plantilla del primer color, y solo se elabora un juego.

Después que el tomador de tiempo entrega las muestras con los rangos, maximo, estandar, y minimo al
asegurador de calidad del area de litografia, este ultimo elabora cinco juegos de libros de color, posteriormente
estos son validados por las funciones involucradas, y son enviados cuatro, para el caso de disefio litografico para
cubetas y tapas de oreja elabora tres juegos de libros de color, y se envian dos juegos al cliente para su
aprobacion.

Se considera como validado el libro estandar de color cuando este ha sido autorizado por el cliente o0 cuando no
existe devoluciones y quejas de este ultimo referente a las caracteristicas establecidas en dicho estandar, para
esto se queda un juego en el &rea de aseguramiento de calidad, para subsecuentes corridas, mientras es
devuelto de parte del cliente por lo menos un juego aprobado.

En caso de que algun cliente en especifico solicite y apruebe un solo tono de color (por cada color) para sus
diferentes disefios y presentaciones estos seran agrupados y se decidird cual disefio y presentacion se le enviara
al cliente para revision y aprobacion, y cuando exista modificacion en textos se continuara ocupando el libro
aprobado en cuanto a tonos de color, para esto se contara con la referencia de cambios que entrega el area de
fotolito.

Una vez que han sido aprobados los libros de colores (estandar y de proceso), el Gerente 0 asegurador de calidad
los identifica con el nimero del E.P.L, que generd el area de fotolito, posteriormente es archivado y controlado.
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8.2 INTEGRANTE DE LA COMISION DE SEGURIDAD E HIGIENE

Como integrante de la comision de seguridad e higiene las actividades son;
8 Auditar el sistema del Medio Ambiente, Seguridad e Higiene (MASH)
8 Realizar recorridos mensuales, revisando las instalaciones y al personal

8 Asistir a cursos, sobre manejo de sustancias peligrosas, manejo del fuego, normas NOM-MX

Las auditorias del medio ambiente se realizan cada mes, el propésito de estas auditorias es salvaguardar la
integridad de los trabajadores y de las instalaciones de la empresa. Se anexa acta de recorrido y programa de
auditoria.

8.3 AUDITOR INTERNO DEL SISTEMA ISO 9001-2000

Uno de los objetivos al entrar a esta empresa fue pertenecer al grupo de auditores del sistema I1SO 9000-2001 ya
que este grupo esté formado por personas que cuentan con gran capacidad intelectual y una gran experiencia. Con
estos compafieros he aprendido bastante en cuestion de auditorias sobre el sistema ISO-9000

Como auditor del sistema ISO 9001-2000 las actividades son;

Auditar el sistema ISO 9001-2000 a los departamentos cada 4 meses
Reportar al auditado las observaciones y no conformidades levantadas

Dar seguimiento de las observaciones y acciones correctivas.

w W W W

Cerrar acciones correctivas

8.4 ASISTENTE DE REPRESENTANTE DE GERENCIA

Como asistente de representante de gerencia (RG)
§  Programar auditorias

Preparar la auditoria

Ejecucion de la auditoria/evaluacion

Reporte de auditoria

w W W W

Seguimiento de las desviaciones.
En la preparacion de la auditoria se selecciona al grupo auditor, se realiza el plan de auditoria, la lista de

verificacion y se notifica a los involucrados. En la ejecucion, se lleva acabo la auditoria con la reunion de apertura y

reunion de clausura. Finalmente se realiza el reporte, el programa de seguimiento y plan de acciones correctivas.
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y 4

ERLUFD LAPETA
DEIDE 1§28

PRODUCTIVIDAD DE HUEHUETOCA SA.DEC.V.(IMESA 1)
Acta del mes dejunio del 2006, de la comisién de seguridad e higiene de la empresa
productividad de Huehuetoca S.A de C.V. (IMESA 1)

En Huehuetoca estado de México a los 06 dias del mes de junio del 2006 siendo las
08.00 hrs. Se reunieron en la empresa de Productividad de Huehuetoca S.A de C.V. (sala
de capacitacion IMESA 1) ubicada en el Km.18 de la carretera Teoloyucan Huehuetoca
Apaxco, col. Barranca Prieta municipio de Huehuetoca, Estado de México C.P. 54680,
los sefiores Aurelio Rodriguez Cano, como coordinador y como secretario José Antonio
Segura Hernandez y como vocales: por parte del patrén, Pedro Morales Villegas, Rogelio
Prado Borjas, Gabriel Velasquez Lépez y Rubén Yanez Franco y como representantes
por parte de los trabajadores (sindicato) Miguel Angel Pineda Morales, Alberto Rafael
Vézquez Arredondo, Silvia Gomez Barron, Pedro Flores Ortiz, Gilberto Pérez Reyna,
Vicente Rodriguez Vargas, Rocié Barron Herndndez, y Alonso Milldn Fabiola, todos ellos
integrantes de la comisién de seguridad e higiene, afecto de llevar a cabo el recorrido de
verificacién por las areas de esta empresa, segun lo acordado en el programa anual de
verificaciones conforme lo dispone la norma oficial Mexicana NOM-019-STPS-2004; Asi
como el articulo 126 del RFSHMAT.

Periodo: del 09 de mayo a 06 de| Tipo de verificacién: Ordinaria No. De acta: 06
junio del 2006

A continuacion se hace notar que el persona que actualmente labora es de 33 empleados y 152
sindicalizados, haciendo un total de 185 personas, con horario detrabgo, de 07:00 a15:30 hrs. de
15:30 a22:30y de 22:30 a07.00 Hrs. de Lunes aViernesy los sdbados de, 7:00 a12:00 y de 12:00
a 19:00 hrs. En el &rea de litografia y centro de litografiado se labora de lunes a domingo por
trabajar con cuarto turno.

Siendo el registro de laempresaante el IMSS: C36- 11364-10-0 clave V grado de riesgo 7.58875; y
el RFC: PHU 020102-ET8

Se trataron | os siguientes puntos

1.- se realiza € recorrido en los siguientes departamentos, Litell, Litografia, Litografia LTG,
Troqueles, Linea de cubeta, Almacén de rollos, Almacén de refacciones y tintas y barnices,
Tintas especiales, Almacén de hoja en cuadro, Embarques de hoja, Embarques de cubeta,
Carpinteria, Aseguramiento de calidad, Construccién y montaje, Tdler eléctrico, Oficinas de
produccion, Personal de limpieza, Centro de formacién, Comedor, Programacion corte y
litografia, Vigilancia, Taller de tornos, Trabajo de arte y preprensa, Patios, Suministros
analdgicos, servicio Yaey enfermeria

2.- Serevisaraen toda la planta los extintores que no se encuentren en el piso

3.- Se verificaran en toda la plantay patios ranuras y baches en d piso (plan anual)

4.- Se aplicara cuestionario de chequeo MASH Y BPM. (RESUL TADO 75.71%)

5.- se verificaran los avances del plan de acciones FTRGO7 de las observaciones durante e
recorrido de la comision de seguridad e higiene del mes de mayo del 2006 (se anexa resultado)

6.- Se anexa plan de acciones de observaciones reportadas durante € recorrido (FOLIO PARGO07)

7.- Se verifica con cada departamento €l reporte de incidentes y accidentes del mes de mayo del
2006.
En todala planta no hubo ningln incidente ni accidente durante el mes de mayo del 2006.
(En el mes defebrero ocurrieron tresaccidentesen el &rea de litografia y hasta esta fecha
no se harealizado ninguna accion correctiva)

8.- se revisara separaci6n de basura con residuos peligrosos.
Se hace mencion que se sigue capacitando ala Sra. Fabiola Alonso

Fecha de la préxima reunién: 04 de julio del 2006 alas 08:00 horas en el aula de capacitacion.
parareadlizar recorrido de verificacion correspondiente al mes de julio del 2006.

No habiendo mas asuntos que tratar se cierrala presente actaalas 15:30 hrs.
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9. CONCLUSIONES

-En la elaboracion de esta memoria se proporciono una orientacion basica acerca de la forma de realizar un
envase metélico, los sustratos y recubrimientos utilizados para la elaboracion del envase asi como los distintos

procesos que interactiian para formar el envase.

-Los envase constan de una parte interior y exterior, los recubrimientos que se utilizan para proteger el lado interior
por lo general son recubrimientos de tipo fendlicos, epdxicos y epoxi-fendlico estos materiales brindan una gran
resistencia quimica y en el caso de los epdxicos y epdxifenolicos gozan de una buena flexibilidad siendo estos los

materiales mas utilizados ya que no contaminan al producto envasado.

-En la parte exterior del los envases generalmente se usan esmaltes y barnices de acabado del tipo acrilico y
poliéster, el acrilico se utiliza en envases que no sufren mucho trabajo mecanico al formarse el envase, los
poliéster se utilizan en envases que se someten a gran esfuerzo mecénico por ejemplo los envases de crema
como la teatrical, el trabajo es de tipo embutido por lo tanto el material debe de tener excelente flexibilidad siendo
asi el poliéster el material mas utilizado para este tipo de envases.

Se podria utilizar tnicamente poliéster para recubrir el lado exterior de los envases de esta manera no se tendrian

problemas de flexibilidad pero el problema de este material es su costo.

-Para mis comparieros y alumnos de carreras afines, comparto un poco de la experiencia que he vivido en esta
empresa. Los conocimientos adquiridos en la facultad nos ayudan a poder enfrentar los retos en las empresas pero
ademas de estos conocimientos se necesita buscar la forma de integrarse al ambito de la industria ya que no todo

se nos ensefia en la escuela o en ocasiones vemos el tema a inicios de la carrera y al salir ya no se dominan

- A manera de recomendacion sugiero que pongan principal atencion a las materias de calidad, estadistica y

matematicas por si adquirir un empleo en calidad.
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