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1. OBJETIVOS

Coadyuvar a la difusidn de la Normalizacién de Envases.

Adecuar 1la Norma sobre la prueba de la determinacion de
la resistencia del sellado a la tensidn, en envases
manufacturados con peliculas plasticas, a laos

Industriales de nuestro palis.

Dar las bases para establecer una prueba scbre la
determinacion de la resistencia del sellado a la tensién,
en los envases manufacturados con peliculas p!ésticas.
mediante un documento oficial como lo es una Norma

Oficial Mexicana.

Oficializar la Norma:
"Envase.-Feliculas FPlasticas.—Determinacion de la Re-

sigtencia del Sellado a la Tensidn"



I1. INTRODUCCION

t.a Histaria del Envase y Embalaje, data desde la
historia misma de la civilizacidn,

Las primeras formas de envase suraieraon hace miles de
aflos, principalmente para satisfacer las necesidades del ser
humano, de almacenar y transportar sus alimentos bdsicos.

Inicialmente 1los envases cubrian principalmente la
funcion de “contener” los alimentos necesarios para su
sobrevivencia, para este fin wutilizaban ¢roncos huecos,
cuernos, conchas, y pieles de animales.

Posteriormente basados en 1os andlisis arquecldgicos,

se descubrid que los envases de barro ya se utilizaban hace

mas de 12,000 aMos.

Aunque se han encontrado amuletos de vidrio puro de
f,000 aMos de antiguedad, fue hasta alrededor del aMo 13550
A.C. cusndo la fundicidn de vidrio ya se habia convertida en
una importante industria en Egipto. Y para el afto I00 A.C. los
Fenicios inventaron la técnica del soplado de vidrio (4).

Los Fersas en el affo BOO A.C. transportaban vinos de
Grecia.

En la antiglia Mesopotamia en el aho 2000 A.C. envasaban
articulos para magquillaje, tallados en alabastro y botellas
para perfumeria (I?).

Los envases de metal aparecieraon a finales de la Edad de
Piedra, utilizandose aquellos materiales que por su naturaleza

eran suaves y maleables caomo el cobre, la plata y el aro (4).
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Los Sumerios en el afho 5000 A.C., fundian metales vy
lograban aleaciones para envases y alfarerta (3I9).

Fue hasta el affo 1200 A.C. que los artesanos de
Boehmia, iniciaron el desarrollo de la hojalata eatafada,
lamina muy utilizada para la fabricacién de una exhensa
variedad de latas en la actualidad (4).

En lo que se refiere al papel, los registros mis
antiglios indican que tal y como lo conocemos ahora, fue hecho
primeramente en China en el afo 105 de nuestra era y fue hasta
1690 cuando se construyd el primer molino de papel en America.

El procesa para fabricar el cgartén corrugado fue
degarrollado 26& aflos mds tarde y esto fue en Inglaterra.

Fn 1845 la busqueda de un material para substituir las
bolas de billar hechas de marfil, 1levé a investigar al
nitrato de celulosa y para 1870 <e patentd el “"Celulaoide”, el
primer producto comercial hecho de plastico.

Aunnue en 1B25 Qersted produjo las primaras particulas
de aluminio, fue hasta 1910 cuando se lograron fahricar a
nivel comercial las primeras laminas de aluminiao (4).

En la primera y seqgunda Guerra Mundial, las envasas y
embalajes detfinitivamente eran suministrados para conservar
las alimentos (I9).

Lo ultimo en la Industria del Envase son los desarraollos
de  laminaciongs de alta "barrera", compuestos por multiples
combinaciones de materiales (sustratos) que van desde papel,
“foil" de aluminia, polietileno, polipropilena, paliestireno,

saran, nylon, hasta peliculas de tereftalato de



polietileno (4).

Las perdidaszs a nivel Mundial de productos perecederos
como frutas y hortalizas, por na cantar con el envase y/o
embalaje adecuado para transportarlos, genera perdidas
enarmes (3I9).

Durante toda la existencia de la humanidad, 1los envases
y embalajes han jugado un papel muy impatrtante y han
evolucionado en una forma pov demas revolucionaria,
especialmente en los altimos 20 aMos.

A la fecha el producto y el envase han llegado a ser tan
interdependientes, que ya no podemos considerar a uno sin
el aotro.

Los métaodos y materiales actuales de envase para
alimentos y otras productos son una parte esencial en nuestra
vida diaria, que en muchas ocasiones pasan desapercibidos y
en la mayoria de las veces nos olvidamos de la funcidn tan
importante que realizan.

Entre las funciones mds comines de los envasaes y
embalajes se tienen las siguientes: contener, medir, procesar,
preservar, transportar, exhibir, comunicar, instruir, motivar,
etc (4).

En la actualidad la gran mayoria de praduc tos
alimenticiaos, requiere de un envase capaz que permita la
prolongacion de su vida de anaquel, mantener sus
caracteristicas, facilitar su manejo, favorecer su transporte
y posibilitar su slmacenamiento (29),

Resulta indispensable el poder contar con un envasado



1o suficientemente versatil, que pueda adecuarse a las
miltiples caracteristicas de los diferentes productos que vaya
a contener. kn respuesta a lo anterior, laos procesos se han
sofisticado y los materiales utilizados en la elaboracién de
envases se han diversificado, de tal forma nque este aspecto
se ha convertido en una actividad multidisciplinaria.

Desde el punto de vista de un praducto, ne es raro gue
suceda nue al iniciarse la elabnracion de éaste, aan dentrﬁ del
mas estricto contral de calidad se descutde el factor envase,
el cual resulta determinante en la vida util de ese producto.

En la seleccidn del envase para un praducto
alimenticia, se tiene que considerar aque na dehe producir
ninguna reaccién quimica con v en el contenido, ni transterir
algun olor o sabor al alimento, asi como tampoco debe haber
reacciones que produzcan gas a travées del envase dei interinor
al exterior o viceversa.

En si, el envase debe ser adecuado para contener al
praducta, a su naturaleza y estado fisico. Ademds de nue sean
factibles de impresos anradables, modulacion de tamaho y
ofrezca resistencia y sequridad suficiente para su maneio vy
transporte. Debe poder ser levantado, rodado, paletizado,
astibado, maneijado con equipo o en forma manual, debe resistir
todos los mecanismos da @maneso y transparte para el mercado
que se pretende sarvir (4).

Actualmente debido a su bajo costo, facilidad de maneio
y trapider de llenado y envasado, el uso de los envases

manutacturados con peliculas plasticas. bhan tomado atran auue



y par lo aismo, en el futuro ocuparan en el mercado lugares
cada ver més importantes.

En la actualidad el consume nacional aparente de
peliculas plasticas en Mexico (198%), significan el 124 de
consuma con respecto al resto de los demas materiales: carton
38%, vidrio 21%, wmaetalicos 14%, papel 8%, plasticos rigidos
&%, otros 2.59% (madera, textil, yute, etc.) (21, 3I9).

ta Industria del envase y embalaje en México, s una
actividad fundamental dentto del sectar manufacturerc y ha
adquirido en los ultimos tiempos, una importancia relevante
por su dindmica propia y estrecha vinculacidn con la
produccidn de bienes de consumo ¥ con diversas actividades
prioritarias, especificamente en la Industria Alimenticia.

En el mundo de hoy debido a la gran produccidn de
alimentos, la variedad de pracedimientos de elaboracion, la
falta de infarmacién adecuada, a través de los medios
publicitarios y sobre todo la diversidad de 1los envases
existentes en el mercado, ast como las malas condiciones de
maneja y transporte, han multiplicado las interrocgantes gque se
plantean los consumidores acerca de un producto, y‘ en
respuesta a estas interrogantes la Norma juega un  papsal
fundamental.

La Norma tiene por objetivo simplificar las operaciones
de los productos, asegurando las condiciones para su
proteccion ¥y su uso. Fero ademas ofrece o debe proporcionar
una garantia con respecto a las layes del maercado, y & la

defensa de los derechos e interéses de los consumidores., E€Es



par elleo que si ia Normalizacidén heneticia en gran manera al
consumidar, resulta lagico que él1 hava venida a ocupar un
luganr preponderante en este procesao, sus necegidades,
intereécas, expectativas, perc sobre tado su participacion vy
opinion, <€e cansideren tundamentales en la elabaoracion de
Narmas.

Al considerar el hecho fisico de las distancias, los
madios y sistemas de transporte y las condiciones de maneijo a
que se someten los productos generados por la actividad
econdmica, en su traslado de los sitios de produccion a las
centros de consumo, se advierte que se torna critica la
necesidad de contar con un adecuado sistema de envase, el cual
tiene como funciones proteger al praducto contra el deterioro
que pueda ocasionarle el transporte, el manejo, la temperatura
y el tiewpo de trasladeo (33, 3I9).

e tal manera nque si la funcian primordial del envase
como se ha mencionado, es la de proteger al  producto de
alteraciones provacadas por el medio ambiente y que pueden ser
de tipa mecanico como: .choques, caidas, vibraciones, doblado,
presion, etc, o rde naturalera fisico-nuimica como las
producidas por cambios de temperaturs o por exposiclon  a
condiciones ambientales diversas; la proteccion que el envase
proporciane al producto, <era una de las principales ventajas
ya que por medic del envase as posible clasificar los
praductos poar tipos ¥ simplificar las tareas de
almacenamiento.

Las ventaias que el envasado de los productos reparta a



las ramas industriales, comerciales y a los consumidares son
invaluables, ya que ademas de prsporcionarles productos de una
gran variedad en las mejores condiciones, protege su calidad,
facilita su manejo y distribucidn provocando la simplificacion
de 1las operaciones .de comercializacidén y promoviendo 1la
autoventa.
Toda ésta origina el incremento de la investigacion vy
desarrollo en la fabricacion de productos y materiales de
‘envase, en el disefo de maguinaria de envasado, en los
sistemas de mercadotécnia, etc.

La tendencia a wutilizar envases del menor volumen
posible, con el fin de reducir costos de transpartacion ha

ocasianado el incremento en el uso de las FELICULAS ELASTICAS,

aunado a las grandes ventajas que representa su uso, por la
diversidad de propiedades que se conjuntan, tales como:
transparencia, impermeabilidad, resistencia y ademas con la
posibtilidad de que puedan fabricarse con una extensa variedad
de espesores, gramaje, grados de permeabilidad (propiedades
de "barrera™), laminaciones, resistencia gquimica, al calor, a
grasa, a productos abrasivos, brillo, cla}idad. etc.; requiere
de un gran cuidado en la seleccion del tipo de pelicula
plastica a utilizar en cada producta.

Por la que es necesario efectuar un detallado analisis
del producto que se pretende envasar, de las caracteristicas
de los materiales y en base a los requerimentos del producto a
envasar, efectuar la seleccién de la pelicula plastica mas

adecuada (24).



Industrialmente cuando se selecciona material de
envase para un nuevo producta, se requiere conocer el
compartamiente de! producto bajo ciertas condiciones, el
conacimiento de las caracterf{sticas de los materiales de
envase y ademds efectuar pruebas fisico-quimicas del material,
can el fin de verificar especificaciones y c¢onocer el
comportamienta del alimenta al estar en contacto con
determinado material (1).

Par otra parte las envases protegen tanto al medio
ambiente como al usuario, de la contaminacion y de los
desperdicios que pudieran ccasionar los productas, y hacen
posible el desplaramiento de éstas en los diversos mediosy
ademas de que sarven como agentes publicitarios de quien los
praduce ¥y los distribuye.

En mayar medida de lo gue se cree, tanto el envase coma
el embalaje estan relacionados con las intereses de los
consumidores, no salo por los aspectos de seguridad, sino por
diversas razones de caracter comercial, que inciden
directamente con éstos.

La Notrmalizacidn tiene especial incidencia, entre otras
cosas, en la racionalizacidn de contenidos netos y dimensiones
de los envases diseffadas para productos de consumo basicao, la
que evita la diversidad de envases existentes en el mercado,
el desarrollo de variedades secundarias y de diversas
presentaciones.

Otro de 1los aspectos en que destaca el papel de la

Narmalizacion, es la forma en que se determina la informacion



racional y util, que deben tener los envases para gue. el
consumidor pueda hacer una eleccidn adecuada = del
mismo (33, I5). v

Par 1o que respecta al Comercio Exterior es de vital
importancia que al disefrar los envases y embalajes, se tome
en consideracion las Normas y reglamentos existentes en el
plano Internacional, con el objeto primordial de evitar
obstaculos en la comercializaciédn de los productos.

Cada pais posee sus propias Normas de Comercio Interior
y Exterior, siendo diferentes en cada caso, lo cual dificulta
el comercio internacional, ya que los productos tienen que
cumplir simulténeamente con las normas de exportacion del
pals vendedor y las de importacion del pats comprador

E1 comercio internacional se ha intensificado mucho en
los dltimos ahos, por lo gue es necesarlo fijar una regulacian
(Normalizacion), de manera que dé proteccidn al producto
durante su manejo, almacenamiento y transporte (23, 26, 40).

La promocidn y defensa de los interdses camerciales en
el exterior, es fundamental para consalidar la insercidn de 1la
econamia nacional en los mercados internacionales, y asi
pramaver las exportaciones, la inversidn privada vy la
transferencia de tecnologia.

Se debe buscar una mayor reciprocidad caomercial con las
naciones con las que se sostienen intercambios, a fin de
asegurar y mejorar el acceso de los productos mexicanos a sus

-.mercados (117,
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[11. GENERALIDADLES

3.1. La Normalizacieén

S.1.1. Evolucion de la Normalizacidn

La Normalizacién gequn el Comiteé Permanente Fara el
Estudio de los Frincipios Cientificas de la HNormalizacian
(STACD), de la Organizacidén Internacional de Normalizacidn,
es el proceso de formular y aplicar las reglas de acceso
ordenado a una actividad especifica, determinado por su
interas y con la coaperacidn de todos los sactores
interesados y orientando especialmente para promover el
interés genetal en una economia dptima, tomando en cuenta
las condiciones funcionales y los requisitos de seguridad.

La definicion estd basada en los resultados
consaolidadas de la ciencia, de la teécnica y de 1la
experiencia; determina na solamente las bases para el
desarraolla presente, sino tamblen lLos del futuro, debienda
mantenerse al ritmo del progresa.

La Normalizacidn no es un inventa maderno, lo moderno
es la forma que ha tomado en el sigla XX, en el cual se ha
hecho que para esa actividad tan vieija como el mundo, se
asigne un campo de accidn, se defina un métoda y se
estructuren los crganfsmos de ejecucian correspondientes.

La expresion "tan vieja como el woundo" puede ser
aplicada literalmente, puesta que la naturaleza misma ha
mastrado el camino de la disciplina normalizadora. En el

universo gue nos rodea, elementos idénticos se asocian segun

1t



ciertas Normas para constituir los seres y las cosas.

ta naturaleza hace todao en virtud de reglas
preestablecidas, ensamblando particulas y poblanda la tierra
de seres vivos. A su vezr éstos seres creados por la
naturaleza, poseen un instinto que los empuja a actuar segin
ciertas normas, ;- elaborar o construir. El nida de 1la
golondrina esta normalizado, el panal de una abeja es un
e jemplo d; norma industrial.

En cuanto al hombre, éste ha recibido de la creacién
el poder Jdnica no solamente de actuar y crear, sina de
concebit él mismo, cdémo actuar y qué crear. Librandose de la
cadena y también de la guia que constituye el inatinto
animal, el hambre puede actuar y crear.

La expresion mias etevada de su genio es fijar, por si
MmisMmo normas a su actividad creadora,

As{ pues, en un mundo de civilizacion creciente que
exige mejores comunicaciones, mayar comercio entre Naciones
y tiene una demanda insaciable de mas y mas articulos vy
aparatos manufacturados, la Normalizacién ha surgido como la
disciplina que debe aceptar cualquier camunidad civilizada,
s1 quiere disfrutar de los articulos y servicios gue elia
misma demanda (7, 15,

Y a@s que la Normalizacidn desde el punto de viata
Industrial, tiene como objetivos basicos, el unificar los
criterios de los Sectores Oficial, Frivado y Jlecnico, en
cuanto a las especificaciones que garanticen los requisitos

exigidos por sectores de amplio consumo nacional.
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Si la produccion oo esta disciplinada, no se obtienen
los resultados qus se buscan y la economia de un pals puede
varse alterada. Las Normalizacidn es uno de los métodos mas
eficaces para pralongar el desarrollo benéfico y armonioso
de la produccian qua sa bhusca para los interdses generales,
pera para lograr esa meta, la propia Normalizacian debe
radicar en las bases de la eficiencia.

La Normalizacién ahottra problemas en miles de
situaciones cotidianas como: el que todos los focos se
adapten a todos los sockets, las clavijas a los enchufes,
rallas de peliculas que siempre se adaptan a la cdmara
fotograficas aunque la Normalizaciédn no significa que los
fabricantes estén obligados a escoger un cierto color,
material, tamaffo o disefta (95, 7, 15, 40).

La Normalizacidn no solamente cubre medidas. Serta
una buena idea si todos pudieran hablar el mismo idioma
técnico. La terminologia v las definiciones astan
narmalizadas, tanto como los requerimentos de catidad y los
metodos de prueba. Con la ayuda de los métodos de prueba por
ejemplo, es posible comprat  productos de diferentes fabricas
y de diferentes pajses. Podemos comparar el tuba de plastico
notuega, americano, ruso o mexicano v escoger la calidad mas
adecuada.

Un elementa tan importante como la confianzg se
adquiere de la Normalizacion, misma que da una base sdlida
para repetician y disciplina. La Normalizacion facilita el

trahajo, introduce orden, simplifica y aclara ideas.



ta experiencia ha demostrado que es importante para
reducir pérdidas, que la comunidad industrial comprenda vy
utilice los métodos de Normalizacion.

El valor de las Normas, se debe reconocer como medio
para comunicar ideas y datos técnicas, al crear orden donde
hay desorden y ofrecer simplificacian en lugar de
complicacitn. Ademas las Narmas tienen un papel esencial al
eliminar barreras en el comercio entre Nacianes (23},

Un aspecto muy importante de la simplificacidn, es
limitar la variedad de articulos manufacturados y componentes
de los mismos.

La funcién principal de las Normas, es proporcionar
medios de comunicacidon entre fahricantes y el consumidor,
para enlistar las cosas que estan disponibles, su tamafto y
funcionamiento, dando al cliente la confianza de que si pide
articulos que concuerden con las Normas, puede creer en su
calidad y confiabilidad (4, 7).

Muchas Normas Nacianales e Internacionales proporcionan
gran cantidad de disefNos y datos, aconsejan como usar la
Norma, para seleccionar por medic de la misma el articulo mas
adecuado para determinado requisito. Esto puede ejercetr una
influencia podercosa en la demanda del cliente y ayudar a la
economia en conjunto.

Es también primardial la fuerza de la opimidn del
usuaria, de expertas y profesionistas independientes, para
que la Norma refleje las ultimas y mejores practicas,

logrando su mds amplia utilidad.
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3.1.2. Fundamentos de la Normalizacién.

Debe estar apoyada en tres principios basicos, que son:

- Homogeneidad

- Egquilibrio

- Cooperacién

La Homogeneidad.

Debe referirse a que en un éiempo determinado, el
conjunto de Normas que se elabore, deben constituir un taodo
efectivamente congruente entre si, y enlazado de tal manera
que puedan constituir un verdadero sistema de Normalizacion.

Debe seMalarse que no hay, n: puede haber, una Norma
aislada, caomo tampoco puede existir una rama industrial
aislada. La interdependencia entre distintas industrias del
mismo ramo, obligan a una hamogeneidad perfecta (o al menos
todo lo perfecto que sea pasible) entre todas las Narmas.

Una nueva Norma debe integrarse perfectamente con el
total de las Normas existentes. teniendo en cuenta en la
posible, el desarrollo del producto por normalizar.

No es posible concebir el uso y aplicacidn de una Norma
que implique condiciones que no se puedan cumplir, par las
caracteristicas propias del pals, gor la idiosincracia de su

puebla o por factores socio~economicas del mismo.

La Norma debe realizarse en un estado de equilibrio
entre las necesidades del progreso tecnico, y las

posibilidedes econamicas tanto de la praduccidn, como del



consumo.

Si se pierde de vista la base econdmica, se corre el
riesgo de caer en Naormalizaciones tedricas que pueden
resultar muy interesantes como expresion de desec, pera que
resultaran inaplicables. No olvidar que se trata de una tarea
eminentemente practica y que se debe logtar la aplicacion de

las Normas.

Cooperacion.

La Norma es una abra definitivamente de consunto, en
consecuencia es necesario que Sea establecida con el acuerdo
y cogperacidn de todos los sectores involucrados en el tema a
normalizar.

Easte factor particularmente en los paises en vias de
desarrolic o subdesarroliados, es el mas dificil de lograr
porque requiere de un convencimiento de las ventaijas que la
Nnrmilizacion afrece, tanto al productar cama al

consumidor (7).

3.1.3. Dominio, Aspecto y Nivel de la Normalizacion
(kspacia de la Normalizacion).

El Dr. Verman de la India, presentda en 1958 al Lomité
FPermanente para el Estudic de los Frincipios Cientiticos de
la Normalizacion (STACO), el concepto de "Espacio de la
Normalizacion®.

Este espacio esta representado en la Figura No. 1,
constituido por un sistema ortogonal de tres ejes; los cuales

permiten ligar tres conceptos, que en su conJunta definen el

la



ambito en el cual puede desenvalverse la Normalizacion.
Esos tres aspectas sons
~ Bominio

- Aspecto y

- Nivel
El Lominio de ta Normalizacion, se refiere al campa en

el que se van a tealizar los estudios de Normalizacidn.

El Aspecto contempla los diversos enfoques que dentro
de un mismo dominio, pueden darse a los estudios normativos.

El Nivel se concreta a establecer el circulo en ail
cual va a aplicarse el resultado del estudio normativo.

La conijuncién del Dominio, Aspecto y Nivel de la
Normalizacidn, facilita extraordinariamente la ubicacidn de
un documento normativa.

En la Figura No. 2 se pueden obsarvar los elementos de

la Normalizacion (7).

17



AMVEL

INTERNACIONAL g,
g
REGIONAL S
% N
NACIONAL E‘ g ‘§
[2Y
2§ 3 3
ASOCIACION 5= S Y
yI N 29
NS 3% & S X
Y 0L IY S =3
EMPRESA @ Q K& NhK LI >
SH3s3i8sssis
= Q S Q Iy o
GUILSguwb Q =2 39
morvioual 1 S I IS T o X W Q=
IEIILIWISL Y
MINIO

NOMENCLATURA, SIMBOLOGIA
ESPECIFICACIONES
MUESTREO E INSPECCION
ENSAYOS Y ANALISIS
CLASIFICAC/ION
SIMPLIFICACION Y RACIONALIZACION
CODIGOS DE PRACTICA Y REGLAMENTOS
ENVASE, EMBALAJE Y ETIQUETADO
PESAS ¥ MEDIDAS
ASPECTO

FIGURA No.!
ESPACIO DE LA NORMALIZACION



MUESTREO E

METODOS
INSPECCION

OE ENSAYO

~

PROFIEDADES

UNIDADES
CONSTANTES
FISICAS

L
13 M
/g NORMALIZACION 5
SMBOLOGIA % ~~~~~~~ ‘/7 TOLERANCIA
J A
I3
CLASIFICACION
SERIES
NORMALES VARIEDADES
FIGURA No. 2

ELEMENTOS DE LA NORMALIZACION



3.1.4. Situscion de la Normalizacién en Mexico.

Dentro del corcépto tecnico de la Normalizacion, las
Narmas Oficiales Mexicanas son  basicemente naocrmas de
recepcidan de materias primas, productos terminados, de
metadas de prueba y sus complementos, par lo tanto son
normas conciliatorias de consensa entre los sectores
interesadaos y en cuya elaboracion, estd wmanifieata 1la
valuntad y las posibilidades tecnicas de los productares,
consumidores y usuariga, asi como la apinion de Organismoa
Cient{ficos, tada ella coordinado par la autaridad competente.

La Direccidn General de Normas (OGN}, ahaora dependiente
de la Secretaria de Comercio y Fomente lndustrial (SECOFT)
es el organisma que desde hace mos de 41 attos ha tenida a su
cargo ests respansabilidad en México.

Las tuncirones de dicha Direceran estan establecidas de
moda general por la Ley Orgdntca de la Administracian Fablica
Federal, y las dispasiciones generales de la Ley Fedaral
sobre Metrologla v Normalizacion establecida en el ario
Oficial de la Macion, publicada el 26 de enero de 1968 (19).

Las funcianes perincipales de la Direccidn General de
Narmaes se resumen a continuacian:

- Farmular, apratiar, expedir, revisar, difundir y
vigilar el cumplingente de las Normas vy especificaciones
aficiales mexicanas. ks 1mportante establecer que las Narmas
Dficiales Mexicanas, basan su elabaracién en la cancurrencia
de las opiniones de 1os tres Sectores principales que

tatervienen en la actividad productiva: tabricantes o



productores, consumidores o usuarios, Organismas de
Investigacion Cientifica y Tecnelagica ¥ Asociaciaones
frofesionales, por 10 gque son representativas de la realidad
Nacionalg as decir no son Narmas de un Sector o de un Qrupo
especial.

- Fromover, difundir, vigilar, el cumplimiento de la
Narmalizacion de productos en el pals, organizar y coordinar
los Comites Consultivos Nacionales de Normalizacion
correspondientes, cantorme a los establecido par 1a Ley
Genaral de Narmas, Fesas y Medidas. Hasta el momento se
tienen establecidos, 31 Comités Consultivos Nacionales de
Normalizacién especializados en las principales ramas de la
produccian.

El Comita Consultiva Nacional de Normalicscién de
Envase y Embalaje (CCNNEE) es el No. 33. La clave o
designacion de las Normas elaboradas por este Comité es “EE™,
de ahi que las Narmas de Envase y Embalaje sean NOM-EE-
{(seguido se un  numaro proaresive’ y del afo de su
publicacion) (2.

- Repraesentar al pais y participar en actividades
Internacionales de Normalizacian, Metrologia, Control vy
Certitficacion de la Calidad de envases y productos.

~Formular, establecer, aplicar y caordinar loa
programas bdsicos generales y especificos de Control vy
Certifticacién de Calidad de envases y productas en general,
tes impartante no confundir el propasita de la Certificacion

de Calidad, sobre todo en su modalidad de Certificacion
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permanente, con la funcidn de inspeccion en la viagilancia del
cumplimiento de las normas abligatorias, que es un ejercicio
de cardcter tegresiva, por reguerimento de la ley).

- Verificar, calibrar, certificar e inspeccionatr 1los
patrones de instrumentos de medicidn y los instrumentos de
presicién o especiales, que se wutilicen dentro de los
procesos de praduccidn.

- Fomentar y aplicar Sistemas lndustriales de envases y
embalajes normalizados, que contemplen los procesas de
Normalizacidn de praductos, ya que el envase constituye uno
de los puntos mads i1mportantes Qava la presarvacion de la
calidad del contenido de los mismos.

- Establecer, coordinar y operar los laboratorios y

servicias necesarios, para realizar las funciones de
Normalizacidn de productos en general, control ¥
certificacidn de 1a calidad, (la DGN cuenta can un

labaratoria de Control de Calidad de pruebas quimicas,
fisicas, laboratorio de metrologlia &1 cual tiene las
instalaciones, el equipo adecuado de aplicacién mas frecuente
a fin de que sirva como apoya para los laboratorios que asi
lo requieran, para hacer mas efilcaces los sistemas de
control de calidad, especialmente en la peguefa y mediana
industria)., Basicamente verifican e ingpeccionan: contenidos
netos, ingredientes, informacién comercial y sancionan a los
Industriales que no cumplan, en caso de verificar de acuerdo
a norma obligatoria (10, I&).

Se ha implementado el Sistema Nacicnal Voluntario de



Acreditamiento de Laboratorios de Fruebas (SINALF), gque
petmite por un lado e] aprovechamiento de la tecnologia con
que cuentan muchas Empresas Mexicanas, ¥ Laboratorios de
Frueba ya establecidas y acreditades, y por otro lado
promueve el 1ncremento de la participacion de lécnicos
Mexicanos en las diferentes ramas industriales, ya que los
técnicos que realitan los diferentes métodas de prueba
acreditados tambien cuentan con el acreditamiento, en base a
los evaluadores del SINALF.

Este hecho ademds dara oportunidad a la peqguatia v
mediana 1ndustr1a que no cuenta con  elementos propios
suficientes para su control interno de calidad, que pueda
establecarlo a  Mme2soranrg ast{ caomo garantizar a los
consumidores y usuarias de productos y servicios que
requieran la comprobaci1dn técnica de ciertas especificaciones
de calidad, tanto de caradcter privado, coma oficial.

De é¢ste Sistema se deriva la agilizacién de los
procedimientos de certificacidn, al difundirse los sitios
donde haya laboratorios acred:tados, para que cump liendn
coan las disposiciones reglamentarias, puedan atorgar
certificaciones en base a determinada norma, a nivel privado
o dar dictamenes camo apoyo a la Certificacioen DOficial,
obteniendo de esto resultados caonfiables y responsables.

- 0Otra de las funciones de la DGN, es crear conciencia
social con respecto a la impartancia de la Narmalizacion, de
sU aplicaci16n y de las actividades de control y certificacidn

de la calidad, como instrumentos para impulsar la actividad



econémica e industrial del pails. Ademas de promover y

coardinar su difusien.

o
-
w“
-

Norma.

Para el Camité Permanante Fara el Estudio de los
Frincipios Cient{ficos de la Normalizacion (STACO), la Norma
es el resultado de un estuerxo particular de normalizacién
aprobado por una autoridad reconocida. Puede tomar forma de:

~Un documento conteniendo una serie de especificaciones
que deben ser satisfechas.

-Una constante fundamental o fisica. Par ejemplo
amper, metro, cero absoluto (7).

Las Normas se clasifican en:

T.1.5.1. Basicas o fundamentales.

Aquellas que definen conceptos fundamentales técnico-

cientitficos.

3.1.5.2. Industriales.

Aquellas que establecen las referencias respecto a las
cuales se define, clasifica y califica un material, producto
o procedimiento que satisfaga las necesidades de uso a que
estd destinado y deben ser producta de un proceso  de

normalizacion.

3.1.5.3. De Calidad.
Las que determinan mediante especificaciones el
conjunto de caracteri{sticas fisicas, quimicas o bioldgicas

que debe tener una materia prima, elemento o producto util



para el uso a que se destine.

3.1.9.4. De Dimensiones.

vefinen formas dimensionales, tolerancia de elementos,
piezas y obietos. Este grupo de normas dificilmente pueden
separarse del grupo de normas de calidad, porgue generaimente
hay problemas en cuantao a las dimensiones y ésta s una norma

de calidad. Por ejemplo: Norma de dimensiones de envases.

I.1.89.5. De Metodos de Prueba.

Contienen las disposiciones gque tegulan los sistemas y
procedimientos de prueba elegidos, incluyendo los procesas de
auestreo, analisis quimico, pruebas fisicas y bioldgicas, la
descripcion del material y equipo utilizado, muchas veces
acompatfadas de los dibujos del equipo y finalmente calculoas,
resultados e informe de la prueba realizada. Par ejemplo: la
Norma del Método de Frueba para la Determinacidon de 1la

Resistencia del Em@llado a 13 Tension.

3.1.9.&. De Seguridad.

Tratan sobre medidas que deben tomarse para preveer y
evitar accidentes de empleados @y equipo de prateccidn
persaonal, requisitos de seguridad para la conservacion
preventiva de aparatos y equipo electrico, y todas aquellas
normas que tienden & la ardenacion de un proceso de trabajo

8, M.

3.1.46. Contenido de las Normas.

En  cuanto al contenido de las normas, los puntos que



deben abarcar estas se basan, en la norma de narmas
NOM-2-13 (&63) .

Donde se establecen los requisistos basicos necesarios
que debe contemplar una norma.

En este trabajo, en el cual se elabord una Norma de
Metodo de prueba, un bosquejo general de lo que debe

establecerse es el siguientes

T1TULO
EL titulo de la narma, debe ser breve y euplicito para

dar una idea del cantenido de la misma.

T.1.46.1. ALCANCE.

El alcance debe fijar que método 6 métodos cubre la
norma ¥y a que producto o productos es aplicable, mencionando
en forma clara y concisa las limitaciones de la misma, aun
cuando en ciertas casas tal mencidn pudiera paracenr
redundante con el titulo.

Cuando sea posible, debe mencilonarse entre que limites

es valida el método.

3.1.6.2. DEFINICIONES.

Deben definirse 1las términos que ayudan al mejor
entendimiento de la norma; evitando aquellos que sean comunes
del Sistema General de Unidades de Medida, los muy utilizados
en la rama técnica respectiva, as!{ como los indicados en las
normas de definiciones. No deben detinirse marcas

registradas.



I.1,6.3. FUNDAMENTO,
Segin <ea conveniente deben incluivse el o las
principios fisicos, quimicos, fisicoquimicos y atros en que

se base @l o los métodos incluidos en la Narma.

J.1.4.4. RESUMEN.
Cuando se juzgue conveniente, puede incluirse una breve

descripcisgn del método que cantenga la Norma.

T.1.4.5. APARATDS Y EQUIFQ.

Deben mencionarse los aparatos y/o equipo  auxiliar
necaesarios para efectuar la prueba, evitando describie
material comun de laboratorio, pera s{ en un momenta dade se
debe detallar cualquier forma madificada o tamafio poco usual
del mismo.

Puede hacerse una brave descripacian de las
caracteristicas del aparato y/o equipo, haciendo usa de
esquemas o dibujos.

Cuanda se trate de aparatas, en 1os que sea necesaria
mencignar su ajuste o métados de calibracien, debe hacerse en
éste capitulo, a continuacidn de la descripcidn del aparato
y/0 equipo cartespandiente, si dicho métoda de calibracidn es
muy extenso, puede incluirse en un apéndice de la Narma.

Debe evitarse el usa de marcas registradas para

designar los aparatos y/a equipao.

3.1.6.6. MATERIALES Y REACTIVOS.

Cuando sean necesarias deben mancionarse las



materiales y reactivaos que se usan durante la prueba, en el
orden que 1ndica el procedimiento.

Deben incluirse los datos que ayuden a identificar
plenamente los materiales y reactivas. Debe evitarse el uso
de marcas registradas para designar los materiales o
reactivas. Cuando la preparacidan de algun reactiva a

material sea poco conocida, debe describirse.

I.1.46.7. FREFARACION DE LOS FATRONES DE COMPARACION.

Este capltulo debe incluirse, cuando el método asi lo
requiera.

Pueden incluirse los datas necesarios para la
preparacién de los patrones de comparacion, curvas de

calibracion, etc.

3.1.6.8. PREPARACION Y ACONDICIONAMIENTO DE LA FROBETA
DE PRUEBA.

Se debe incluir la informacidn gque ayude a precisar las
caracter{sticas de la probets, tales como dimensiones o peso
y las tolerancias permitidas. Cuando se juzgue necesario,
puede hacerse uso de esquemas o dibujos. En ocasiones se
puede hacer mencion de Normas ya existentes sabre la

breparacian y acondicionamiento de las ﬁrobetas.

I.1.6.9. PROCEDIMIENTO.
Deben 1i1ndicarse claramente los pasos fundamentales del
procedimiento, de tal forma que no haya lugar a confusién,

evitando mencionar detalles superfluos y dividiendo éstos



pasas, en tantas partes como operacianes se lleven a caho,
siempre en arden cronoldgico.

. Cuando exista peligro para el personal que realiza la
pruesa, debe indicarse en que etapas se presenta el riesgo y

las madidas de seguridad que deben de tomarse para evitarlo.

T.1.46.10. CALCULOS O INTERFRETACION DE RESULTADOS.

Debe detallarse la forma de obtener los resultados de
la determinacion, incluyendo cuando sea necesario las
explicaciones para calcularlos.

Cuanda 1los resultados de la prueba deban expresarse en
forma descriptiva, debe usatse el encabezado de

interpretacion de los resultados.

-
3.z
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.2 Envase

3.2.1. Historia Sobre el Origen de los Envasges.

La humanidad gradualmente se ingenia para crear
técnicas ¥ herramientas que 1le permitan sobrevivir Yy
sohresalir entre las fuerzas de la naturaleza. Al aparecer
el primer hombre sobre 1la tierra, destaca debido a su
creatividad para cubrir sus necesidades de subsistencia y su
ambicién por mejorar sus condiciones de vida.

As{ por ejemplo, ante la necesidad de apagar su sed
recalecta y caonsarva agua, para 1o que probablemente usando
holjas, semillas, jicaras, pieles o bejucos, inventa los
primeros envases.

Tambien es pasible que al observar que las depresiones

dejadas por las patas de los animales en el lodo, estan



llenas de agua después de la lluvia, haya nacido la idea de
fahricar el primer recipiente de barro, mas prdactico que los
anteriores.

Mds tarde con la utiliracién de las bestias de carga
camo medio de transporte, se hace necesariao disefar y
fabricar envases capaces de resistir movimientas fuertes y
hasta caldas.

Aunque en excavaciones arqueoalogicas se han
descubierto jarros y otros tipos de envases, cuya antigiedad
se pierde en la prehistoria, en muchos de los casos se ha
podido deducir que esos recipientes fueron hechos a miles de
kildmetros de donde se hallaron. Esto hace suponer que dada
la distancia, los medios de transporte y su estado de
conservacion, fueran protegidos adecuadamente para sU
traslado.

Hasta cerca del aho 1800 la manufactura de envases fue
considerada como una artesania, pero con el advenimiento de
la Revolucian Industrial y las requerimentos de la creciente
poblacidn, se obligd dentro de! desarrollo de la tecnologia a
la creacidn de nuevos envases y sistemas para envasar {(12).

Un tfactor fundamental en tal desarrollo fue
definitivamente la gran produccién de productos alimenticios.

Aunque en la udltima parte del siglo XIX y principiros
del XX, se mecanizd la produccion de todas las formas y tipos
de envases y el uso de glassine, del papel Kraft, dei celofan
y hojas de aluminio entre 1900 y 1230 crearon una nueava

etapa conocida como de “Envases Plasticos Fleuibles®, ne fue



sina hasta 1940 cuando surgid una evalucion espectacular al
introducirse el polietileno, polipropileno y poliestireno

laminadas y multitud de envases recubiertos (24, 25, J0).

Z.2.1.1. Feliculas de Envase.

Las peliculas de plastico y las de celulosa son de uso
muy frecuente en combinacidn con otros materiales de envase,
para la fabricacion de envases para alimentos.

No es muy comin que estas peliculas en forma individual
constituyan al envase, ya que las caracteristicas de las
peliculas utilizadas para el envasado de alimentos, difieren
considerablemente puesto que cada plastico tiene
caracteristicas y/o especificaciones diferentes de
permeabilidad al vapor de agua, gases, grasa, resistencia a
productos quimicas, eldsticidad., inflamabilidad, resistencias
a la perforacian, penetracion de insectos y muchas de estas
caracteristicas dependen del espesor de la peli{cula.

La mayorta de las peliculas plasticas se utilizan en la
fabricacidan de envases en contacto con el alimento, cuya
funcidn es la de contener al praducto v protegerlo del aire y
condiciones climaticas (1)

Su capacidad de proteccidn contra daflos mecanicos es
limi tada, particularmente las peliculas de espesores bajos.
Es por eso que en ocasiones se colocan junto con el producto
dentro de una caja de carton.

Ltas peliculas plasticas deben gsatisfacer las

necesidades del usuario, del producto que contiene, ademas de



darle proteccion al alimento, Eeben tener presentacion, buena
maquinabilidad y uso, ademds de costaos accesibles. El balance
aptropiado de éstos factores determina el disefio eficiente de
un envase fabricado con peliculas plasticas, y de los papeles
¥ peliculas dptimas que necesita, o si es necesario el uso de

colaminados, sSeqgun se requiera.

J.2.1.2. Peliculas Pldsticas ®mas Utilizadas en 1la
Fabricacidn de Envases (13, 18, 19, 3I3).

La extensa variedad de peliculas de plastico que
camercialmente se encuentran disponibles, obliga a la
seleccidn de un material de envase que cumpla con las
exigencias del alimento por envasar, en cuanto a las
propiedades mecdnicas, tet'micas, quimicas, electricas,
fisicas que debe tenetr el material de envase.

Las peliculas plasticas mas utilizadas en la
fabricacian de envases, son las elaboradas con las siguientes
resinass

-~ Polietileno baja densidad (LDPE). .

— Polietileno alta densidad (HDPE).

— Clorura de polivinilo (FVC).

- Poliestireno (FS).

- Poliprepilenoc (PP).

- Celulosa regenerada.

— Tereftalata de polietileno grado pelicula (FET).

-~ Cloruro de palivinilideno-saran (FVDC)

- Acetato de vinil-etileno.



- lonameros—-surlyn.

- Nylon, etc.

J.2.1.3. Propiedades de las Peliculas Plasticas.

Las propiedades de las peliculas plasticas para envase
se clasifican basicamente de acuerdo a:

a) Resistencia fisica.

b) Resistencia quimica.

c) FPermanencia.

La resistencia fisica ae aplica por si misma, pera la
resistencia quimica no solo incluye como ya se habia
mencionado la resistencia a las grasas, aceites, Jjabones,
etc. sino también incluye las propiedades de transmision al
vapaor de agua Yy gases (bidxido de carbono y oxigeno
principalemente).

La permanencia implica el efecto producido sobtre las
dimensiones, 0 la resistencia de la pelicula a los cambios
de humedad relativa y temperatura en el ambiente que rodea a

la pelicula (3I3).

a) Propiedades fisicas.

~ Resistencia a la Tension (traccien).

Esta resistencia es la propiedad que ofrece una
pelicula a resistir un estiramienta direccional, hasta el
punto de una deformacién permanente de la pelicula y se
expresa en kg/cm2 de seccién transversal.

La resistencia final a la tensién se define como: el

maximo esfuerzo que la pelicula puede resistir hasta el punto

I3



de ruptura de la misma.

Una elevada resistencia a la tensién es deseable en las
peliculas destinadas para envases,

Es la relacion existente entre la longitud de wuna
muestra sin estirar y la longitud de la muestra, a la cual se

le aplicd fuerza para abtener su punto de ruptura.

- Resistencia al Impacto.

Es 13 capacidad de la pelicula para resistiv la carga
de choques, y puede medirse por alturas de calda saobre un
especimen de pelicula estirada tensamente, wutilizando la
prueba de calda de darda, en la cual el dardo es de peso
conocido y se deja caer desde una altura estandar sobre una
muestra tirante. La resistencia al i1mpactt es el peso del
dardo en gramos que rompe el 50% de las muestras.

Esta prueba da un {ndice de la resistencia dinamica del
material, y da una idea aproximada de lo que ocurrird cuando
un envase se deye caer.

La ealevada resistencia al i1mpacto es deseable en la

mayari{a de las peliculas plasticas utilizadas para envase.

-~ Resistencia al Rasgado.

Es la medida de la fuerza que se requiere para
continuar el rasgado de la pelicula, después de que en el
aspecimen se& haya iniciado el rasgado. Es acaonsejable
determinar la fuerza que se requiere para iniciar el rasgado.
Al tos valores de resistencia al rasgado podrian ser

necesarios para operaciones en maguina, o para anvases

o4



desde el minima de resistencia al sellado, hasta un maximo de
resistencia al sellado, sin llegar al extremo de gquemar . la
pelfcula,
ta pelicula de celulosa tiene un amplio mdrgen de
termosellado en comparacian con la pelicula de polietileno.
ElL.  margen practico del seltlado, depende de wouchos
factores como superficie de sello, temperatura, tiempo,

velocidad de la maquina selladara, peso del producto, etc,

-Deslizamiento de la FPelfcula.

Es una prapiedad muy impaortante en las peliculas para
envase, no soclamente desde el punto de la capacidad de la
maquina que utilice la pelicula, sina también desde el punto
de vista de su comercializacidn.

Un deslizamiento elevado de la pelicula puede causar
problemas en el estibado de los envases, en los anaqueles de

almacenamiento y venta (24, 28, 3I).

- Permeabilidad al Vapor de Agua.

Es la medids de la resistencia de las peliculas a la
transmisién de vapor de agua a través de la pellcula.

la permeabilidad de l# pelicula al vapar de ‘agua, es
una propiedad relacianada directamente con la capacidad de la
pelicula para retener la frescura del producto, evitando
tanto la pérdida de humedad de los productas hamedeos, como la

ganancia o absorcion de humedad de los productos secos.



- Fermeabilidad a Gases.

La permeabilidad a los gases, es una propiredad que va
asociada principalmente a la retencién del olor, aroma y
color de los productos alimenticios envasados.

Segun sean las caracteristicas del alimento envasado,
puede ser deseable atilizar wuna pelicula de baia
permeabilidad a los gases en un caso y en atro caso utilizar
una pelicula muy permeable a los gases. Una pelicula
pérmeable a los gases, nNo necesariamente es permeable al
vapar de agua. Far ejemplo: la pelicula de polietileno es
relativamente impermeable a la transmision de vapor de agua,

pero no asi a la transmision de gases.

— Estabilidad Dimensional.
Las peliculas para envase varian a los cambios de
humedad relativa, algunas de ellas se eaexpanden, otras se

contraen y algunas no se ven afectadas.

b) Fropiedades Quimicas.

Dentro de las propiedades quimicas se aqrupan todas
aquellas propiedades de las peliculas plasticas para la
manufactura de envases, que cantribuyen primariamente a las
caracteristicas de prateccion del producto en su  e@nvase

final.

~ Resistencia a Grasas y Aceites.
Es 1a propiedad de wna pelicula de resistir la

transmision de aceite o grasa a traves de ella, can



o sin degradacidan de la misma pelicula.

La migracidon de grasa o aceite a traves del envase
puede ser indeseable, desde el punto de vista de
comercializacion, si el aspecto de la pelicula es  afectado

por tal migracian.

c} Permanencid.

La permanencia es primordialmente la caracteristica del
efecto que los cambios ambientales producen sobre 1la forma
fisica de la pelicula, o alteraciones que modifiquen las

propiedades de las mismas.

- Inflamabilidad.

Esta es la caracteristica que mide la tacilidad de
ignicion de las peliculas. Algunas se queman facilmente,
atras arden con diticultad, otras son extinguibles o
incombustibles.

Esta propiedad es util, primordialmente para fines de

identificacion de la pelicula.

«

2.2

. El Envasado coma Operacion Basica en la
Tecnologia de la Conservacian de Alimentos.
Desde el momento en que las sustancias suceptibles de
ser utilizadas para la alimentacion abandonan su  medio
natural, hasta que son consumidas, se ven sometidas a toda
tipo de incidencias.

Los factores ftisicas, quimicoas y bioldgicos inciden

adversamente en mayaor o menor grado sobre los alimentos, a lo



son extremadamente sensibles y el equilibrio bioquimica de
estos compuestos, son susceptibles a la destruccion por casi
todos las factores variables de nuestro medio ambiente
natural; El calor y el frio, la luz, el oxf{geno, la humedad,
la sequedad, las mismas enzimas naturales de los alimentos y
el tiempo, todos tienden a descomponer laos alimentas.

Los factores biolégicas que degradan los alimentos, son
principalmente organismos aersbicos que requieren grandes
cantidades de oxigeno, a fin dc oxtidar completamente
carbohidratos y atros materiales organicos, transfarmandolas
en didxkido de carbono y agua e incluso llegar hasta obtener
nitratos (7).

Las medidas tecnolégicas adoptadas para evitar o
minimizar los efectos adversos de los factores citados, han
sidao la dgenesis de las técnicas de conservacion de las
alimentos, las cuales cumplen con las siguientes funciones:

-~ Evitar pérdidas de alimentos debido a:

# La actividad y crecimiento de los microorganismos,
especialmente bacterias, levaduras y mohos.

% La actividad de las enzimas naturales de los
alimentaos.

# Los insectos, parasitos y roedores.

# La temperatura, tanta alta coma basja.

#+ La humedad y sequedad.

# El aire y particularmente el oxigenoc.

* La luz.

* Y el tiempa (9, 27)
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~ bFaosibilitar el maximo aprovechamiento de las
practicas de obtencion de alimentos, siendo un factor
regulador de excedentes y estabilizador de precias.
- Fermitir la disposicidn de todo tipo de alimentos en
forma adecuada en cualquier epoca del afio.
La tfecnologi{a de la Conservacion de alimentos, incluye
un amplio conjunto de operaciones de muy distinéa naturaleza y
complejidad.
Aunque es dificil su 5iﬁﬁamati:acion. en el siguiente
diagrama de flujo se da un esguema muy general, tratando de

agrupar estas operaciones.
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En general cualquiera que sea la forma de conservacion
de los alimentos, una de las operaciones tecnologicas a

considerar es el ENVASADU.

Esta operacion puede ser parte fundamental en la
tecnologia de la conservacion, como sucede por ejemplo en laos
productosv esterilizados, se envasa el alimento antes del
tratamiento termico; o en los productos deshidratados, se
envasa despues del tratamientos o bien puede ser una
operacion final para la distribucidn.

Cualquiera que sea su papel, el envasado constituye uno
de 1los eslabones importantes en la cadena de produccién de

los alimentos industrializadas (2, I).

3.2.3. Funciones del Envase en los Alimentos
Industrializados.

El Cadigo alimentario define al envase comos

"Recipiente designado a contener alimentos, con la
mirsidn especifica de protegerlas de su deteriora,
contaminacian o adulteraciéen". As{ cabe asignar al envase
las siguientes funciones (2).

- Conservar laos alimentos.

-~ Evitar el deteriaro de la estabilidad fisico-quimica.

-~ Frateger de la accién microbiocldgica.

- Dificultar las manipulaciones fraudulentas y

adulteraciones.

- Hroporcionar las condiciones adecuadas para el



exigie

transparte.

~ Facilitar 1la distribucion de laos alimentos, con

caracteristicas adecuadas a los distintos grupos de

consumidores (familiar, individual, institucional).

~ Ser la farma de presentacion adecuada al consumidoe

para aumentar las ventas.

3.2.4. Condiciagnes gque Dehe Reunit un Envase.

fLas condiciones minimas tfundamentales que se debe

a cualquier envase son:

Compatibilidad envase-alimanto.

tuncionalidad (adecuarlo al mercado consumidor)
Disponibilidad en el mercado.

Adecuacidn a la Narmalizacion y legislacion.

Buena presentacian.

Fasibilidad de i1mpresion v etiguetada,

tacil eliminacion después de su uso.

Frecio adecuado, en funcidn del praducto a envasar.
Dehe ser practico, lo que significa desde el punto dae
vista del envasador que debe poder llenarse facil y
.rAﬂidamentE. Cerrarse o sellarse a 'la perfeccion. Y
desde el punto de vista del comerciante, que el
praducto pueda distribuirse ¥ aleacenarse
convenientemente.

Desde el punto de vista del consumidor, significa que
el envase debe ser de una tamafio adecuado, para que

este pueda aheirse caon facilidad y si aes preciso
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tambien cerrarse.
- Si el alimento va a ser envasado por el comerciante
en pequefios envases, el envase original debe permitir

un cierre radpido y segurao (30).

J.&.5. Funciones de Froteccion.

respecto a la funcién de contener al alimento,
canservarla y protegerla contra tactores intrinsecos que
pueden causar su deteriora, se puede afadir que €l envase,
ademds de ser compatible con el productc misma, debe otrecer
una proteccién adecuada contra diversos factores exteriaores
camo son:

Climaticos.

- Contaminacian atmasferica {gases, vapores, alores,

sabores, atmdsferas modificadas y otras).

- Lluvia.

- Humedad.

- Condensacidan.

- kscurrimientos.

~ Radiacianes solares (temperatura, luz y otras).

bioldgicos

~ Ataques por microarganismos.

-~ KFlagas (insectos, raedores, etc.)

- Fardida del valor nutritivo.

Mecanicos.

- Choques.

-~ CLaidas.



-~ Vibraciones.

~ Compresién por apilamiento o sobreestiba (12),

3.2.6. Seleccion de Envases.

La selEC:iOn.del © de los envases es hecha en funcian
directa del servicio y funcionamiento que presentan, y son a
su vez determinantes en la seleccidn de la maquinaria y
equipo para su transformacion, manejo y transparte.

Los materiales de envase tienen una relacion indirecta

conz
a) La facilidad de mecanizacidn de la produccion en

linea o masiva.

b) Dentro de la mercadotécnia, la promocion del
producto mediante su aspecto, facilidad a la
impresion, farmado, seauridad de empleo, manejo,
etc,

c) Para su comercializacian éptima, su

competitividad con ottros productos similares, su
costo y sus aharros al evitar mermas.
A cantinuacion se presenta en la figura No. 3 un cuadro
en donde se involucran los factores mas importantes en la

seleccion de un envase (I3},



GRADO DE PROTECCION CONTRA

LUZ  HUMEDAD TEMPERATURA  INSECTOS Y MONOS
CONTENIDO CONTENIDO
PROTEICO EN GRASA

PRODUCTO
CONTENIDO TRANSMISION
EN AGUA DE OLORES
FACILIDAD EXIGENCIAS ~ MANEJO POR PRECIO  ATRACTIVO
DE MANEJO MECANICAS ~ PARTE DEL PARA LA
CONSUMIDOR VENTA

FIGURA No.3
FACTORES IMPORTANTES EN LA SELECCION DE UN ENVASE




3.3, El Sellado.

2.3.1. Ilmportancia detl Termosellado en Fellculas

Flasticas,

El termosellado se define como la union de Aareas de
peliculas plasticas por medio de calor. Dentro de .lus
materiales que pueden ser sellados por calor, se tiene a los
papeles recubiertos, laminados Y diversas peliculas
plasticas; siendo las peliculas termoplasticas, las mas
utilizadas, ya que la mayoria de ellas admiten éste tipo de
unian.

Los tres factores importantes que afectan al
termosel lado sont: temperatura, presion y tiempo.

Para cada pelicula plastica es de vital impartancia la
determinacion de las condiciones optimas de sellada, y asi
evitar problemas en la industria, tales como:

- Pérdida del producto, por debil resistencia al

sellado.

- Pérdida de tiempo en maquinas selladoras, por la
necesidad de contactao pralongado con la fuente de
calar, etc.

Tedricamente el sellado denominado en ocasiones
“soldada", se indica cuando la mand{bula del aparato alcanza
la temperatura de fusién del material. Mientras ésto sucede,
la ¢transferencia de calor a traves del material requiere un
cierto intervalao de tiempo; para que se reduzca dicho tiempo,
muchas veces es necesario trabajar con temperaturas arriba

del punto de fusion del material,



Las variaciones en la temperatura optima de sellado,
pueden reducir drasticamente su resistencias sin  embargo
variaciones en el valor de presidan optima, na producen
efectos significativos en la resistencia del sellado.

Mientras tanto, wuna presién excesiva puede causar
datios, tales como: "adalgazamiento" del area del material a
sellar, y pérdida de las propiedades de "barrera" en los
laminados de aluminia por la ruptura de éste,

Fara una temperatura y presion dada, el tiempo
necesario para completar el procesa de transferencia de calor
v abtencidn del sellado, es pequeto.

Es deseable un tiempo de contacto minimo, para obtener
una velocidad maxima de produccidén.

Una variacion sensible del tiempo Gptimo de sellado,
puede disminuit la resistencia del mismo, vearr grafica No. |

|8, 14, 14, 20, I8, 41).
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.2. Determinacién de las Condiciones Optimas del

Termosel lada,

Existen varias alternativas para determinar dichas

condiciones, las cuales son:

a) Sellar el material en las condiciones establecidas
por ta maguina de praduccian y probar la resistencia
del sello.

b) Determinar las condiciones d&ptimas del sellado,
utitizando una maguina selladora de laboratortio.

c) Verificar an una magquina selladora de laboratorio
las - espec{ficaciones del materjal de envase, de
acuerdo a lo establecido por el proveedor de 1la
pelicula pldstica.

los factores que alteran las condiciones del

termosel lado son:

- Tensidn de 1a bobina.

~ Contacto del Area de la pelfcula con un material

sellante antes del termosellado.

- Faorma de la mandibula de la maquina selladaora, los

cuales modifican de una u otra forma a la pelicula

plastica en forma sigquiente:

3.2.2.1. Tensién de la Bobina (Estiramiento de 1la
pelicula plastica).

La excesiva tensiéon en la bobina, puede causar un

estiramiento del 4irea de sellada de la pelfcula plastica con

1a consiguiente reduccidn del espesor del Area sellada.
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Este factor acarrea una mayor transferencia de calor,
para un mismo tiempo de contacto.

Un aumento excesivo en la tension, puede causar una
disminucion en la resistencia del sellado, ver grafica No. 2.

Si la tension en dos bobinas de un determinado material
al entrar a la maquina selladora fuera diferente a las mismas
condiciones ¢6ptimas de temperatura, presion y tiempo, seria
difi{cil obtener un buen sellado.

Fara evitar éstos problemas, es necesario instalar un
dispositivo para medir la tension de la pelicula, en el drea
que va a ser sellada y determinar una relacién entre las

condiciones dgptimas de sellado y la tension de la bobina (38),
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3.3.2.2. Area de Contacto Entre la FPelicula y la
Maquina Selladora.

Hay algunas maquinas selladoras, en las que el material
permanece en contacto aproximadamente un cuarto del area de
la matriz sellante, antes de estar en contacto con 1la
mand{bula. Esta produce un precalentamiento del material,

reduciendo la temperatura requerida para el sellado. °

I.2.3., Efecto de la Forma de la Mandibula de 1a
Maquina Selladora.

Normalmente la mandibula de las -maéutnas
industriales, no poseen una superficie lisa. Dependiendao del
modelo, pueden presentar varios disefos y el area de aellado
puede reducirce a "lineas de contacto".

En la actualidad existen maquinas industriales de las
llamadass formadora-llenadora-selladora, que simplifican los
procesas productivos dentro de la Industria Alimenticia.

De ah{ que la presién por unidad de area, ejercida por
las mandibulas de una maguina industrial, s€ea mayor que
aquella determinada por una maquina selladora de laboratoriao.

Siendo menor el area de contacta, hay una transferencia

de calor mds rdpida, resultando un flujo de masa mayor.

z.3

.3, Métodos Utilizados Fara Efectuar el Termosellado,
Existen varios métodos para determinar el termosellado
de peliculas plasticas, los mas comunes se indican a

continuacidén,



— Barra Caliente

- lmpulso

— Hilo Caliente

- Alta Frecuencia

-~ Flama

- Calar Radiante

Dentro de la industria de alimen;os son el de Barra
Caliente y el de Impulso los mds utilizados por ser los mnds
comerciales y practicos, ya que pueden efectuar los dos tipos
de sellado en la misma mdquina selladora, hacienda los
ajustes necesarios.

El sellado par Impulso, difiere del sellado par Barra
caliente, en que las mandihulas calientes no ge aplican
continuamente, sino en forma intermitente, en el momento de
sellar.

En esencia lo que se hace es calentar momentaneamente
el material, mediante el uso de una resistencia con ciclo de
calentamiento, permitiendo qQue se enfrie a presion
inmediatamente después de ese ciclo.

Las dreas de las peliculas adyacentes al sellado, ae
deben mantener a temperaturas inferiores, de tal modo de no
dafar la pelicula, cuando termine el ciclo de sellado.

En la técnica para el termosellado de peliculas
plasticas, el control de la temperatura, presion y tiempo se
regula de acuerda a las caracteri{sticas del material por

sellar y a la experiencia del operadoor (17, 1%, I,



3.4. Prueba de Tensidn.

Para determinar la resistencia del sellado a la tension
se emplea una “"Maquina Universal", a la cual también se le
l1lama “Frobador Universal de Materiales“, tal y como se
ilustra en la fatografta No. 1. Se le ha dado él término
"Universal", debido a los diferentes aditamentos con los que
cuenta, ya que no solamente se puede determinar tension, Sino
que también se puede determinar: elaongacion, compresian,
rasgado, modulo de elasticidad etc. de 1las diferentes
materiales empleados en la industria del envase y embalaje,
tales como plasticos, papel, carton, materiales textiles y
caombinaciones entre ellos.

Una vez teniendo las muestras a ensayar, ver
fotografia No, Z; se recortan las probetas de acuerdo a las
dimensiones establecidas en la norma en cuestidn, ver
fotografia No. I3 posteriormente se colaoca la probeta entre
las motdazas de la mdquina de tensidén, a la cual previamente
se le ha calibrado como puede observarse en la fotografia
Na. 4.

Frimerc se sujeta la probeta en ia mordaza superior,
ver fotografia No. 5 y después en la mordaza inferior, ver
fotograftia MNo. &, en é@sta Ultima es en donde se aplica la
carga, y asi{ separar la superficie sellada.

El contacto entre las superficies de la probeta con las
mordazas, no debe ejercer presian algdna.

Ya colocada la probeta ver fotografia No. 73 se aplica

la carga y se anota la tensidn maxima aplicada a la praobeta,

ne



en el momento en que cede el sellado, o cuando haya ruptura,

ver fotografias No. 8, 9 y 10.
En las fotografias No. 11 y {3 se ve la continuacidn de

la secuencia de apertura del sella, hasta su total

separacion.



Faotografia No, 1

Madguina Universal o Probadar Universal de Materiales
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Fotografia No. 2

Muestras a Probar
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Fotogralia No. 3

Probetas Utilizados
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Fotografio Na, 4

Calibracién de (o Miquine Universal & Protader Universal de Materiales

:}]



Fotografio No. 5

Sujecion de la Muestra con la Mordaza Superior
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Fotografia No. b

Sujecion de la Muestra con la Mordaza Inferior
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Fotagrafia No. 7

Posicidn en la que debe quedar colocoda (a prabeta paro efectuaria prusbn
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Fotografia No. 8

Forma en que va cediendo el selledo al ir oplicando 12 carga
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Fotografias Nos. 8 y 10

Secuencia de como se va separando el drea sellada hasta quedar comptetamente separada
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Fotografias Nos. 11y 12

Continuacion de !a Secuencia Anterior
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IV, FROCEDIMIENTO DE FLUJO PARA LA ELABORACION DE UNA

NORMA DOFLICIAL MEXICANA.

A continuacian se explica el procedimiento de fludo
para elaborar una Norma QOficial Mexicana (22).

Una Norma puede surgir por dos medioss

1.—- El primero por necesidades de la  lndustria,
detectadas en los distintos Comités Consultivos Nacionales de
Notmalizacién, o por solicitud escrita de un determinada
sactor de 1la lndustria a la Direccidn Genaral de Normas, se
Aautoriza la elaboracian o revision de una Marma  Oficial
Mexicana.

UJna vezx hecha la salicitud vy aceptada por la Direccsan
Genaeral de Normas, ésta se i1ncluye dentro del proarama  de
trabajo anual y se envia al Comité correspaondiente, el cual a
su vez lo entregard al Subcomité 1ndicado para la elaboracion
a tevision de la Morma en cuestion.

2.~ El sequndo sutrqge mediante el Subcomiteée, que elabara
un  programa anual de trabaj)o y que envia a travées el
Consejo Directivo el Comité, a la Drreccitn  Generasl e
Normas para que ésta 1o autorice comag programa  aficial de
trahajo.

- Al dar inicio a ta elaboracion de wuna Norma, el
Subcomite realiza una i1nvestigaci16n baibliografica a nivel
Nacional e Internacionsl, sobre el tema de la norma
propuesta.

- Kealiza una investigacidn de campa, can tos




profesionales relacianados con el tema de la norma propuesta.

- Be invita al. area tecnica del sector industrial para
elaborar el anteproyecto de norma.

- Se solicita informacion del sector interesado
{(cansumidaor del producto y/o material de envase), para la
elaboracion de la norma en cuestién y asi conjuntamente con
los técnicos del Subcomiteé, del sector industrial, de la
Direccian General de Normas, y personal de Instituciones de
Investigacion, alaboren el anteprayecto de norma ya coma  un
qQrupo de trabajo consolidado. )

- £ste gqrupo de trabajao se pone de acuerdo, durante
varias reuniones, si1endo estas las necesarias hasta que los
asistentes esten de acuerdo con el contenido del
anteprayecto.

- Una ver terminado el anteproyecto de norma se envia a
Encuesta, a todos las sectores invaolucrados con el tema, e
incluso a la Direccidn General de Normas, a fin de recopilar
sus aopiniones al respecta.

- Se caoncede un plazo de I dias par la recepcion de
respuestas.

- Pasado el plazo de Encuesta se discuten las opiniones
recibidas por el Subcomité respectivo, se elahora el
"Froyecta Final de Narma“ con las correcciones pertinentes, y
estando de acuerdo se procede a tirmar dicho documento.

- Una vez firmado el Proyecto Final de Narma, se
alabora el acta de aprobacion de este proyecto, la "memoria®

del mismo la cual contiene un informe detallado dex

L



# La asistencia del sector i1ndustrial a las sesianes de
trabaja.
# Las persaonas a quienes se invitd y participaron
directamente en la elaboracidn de la Norma.
+ Las personas e Instituciones a las que se les envia a
encuesta la Norma.
# Las opiniones recibidas de la encuesta.
# La lista de personas que firmaron el Froyecto Final
de Norma y el acta de entrega del proyecto.
Que se envian junto con el Froyecto Final de Norma a la
Direccion General de Normas (Z22).
Fara la QFICIALIZACION de 13 notrma se giaue el
siquiente procedimientos
- La Direccion General de Normas recibe el Frayecto
Final de Norma (lo revisa y le hace las correcciones
pertinentes), junto con la documentacidan mencionada
anteriormente.
= Una vez que el personal del Depacrtamento de
Normalizacién Nacional de la Direccidn General de Normas,
revisa la dacumentacién concerniente a la narma en cuestidn,
regresa al Comité correspondiente el Provecteo Final de Norma,
acompaffado de un oficio en donde autoriza 1a mecanografia
definitiva de la norma en papel oficial; en dicho oficio se
da a conacer la designacién para la norma, con la cual saldra
publicada en el Diario Oficial de la Federacion.
- Al mecanografiar la norma en papel oficial, se

incluye ‘el prefacio en donde van los nambres de las



Instituciones que participaron en la elaboracion de la naorma.

- Actualmente la norma mecanografiada en papel oficial
se envia a la Direccian General de Normas, para que a su vesz
turne una fotocopia de ésta a la Comision Interna de
Normas, en donde verifican que la norma en cuestion no afecte
las transacciones con el Comercio Exterior.

-Si no existen problemas, ésta Camisidon regresa la
norma a la Direccion General de Normas, para que sea firmada
por el Director General.

-Una vez firmada la norma por el Director General de
Normas, se envia al Diario Oficial de la Federacion patra su

publicacian como "NORMA QFICIAL MEXICANA“,




V. FROCEDIMIENTO FARA LA ELABORACION DE LA N®RMA: “ENVASE.-
PELICULAS FLASTICAS.-DETERMINACION PE LA RESISTENCIA DEL

SELLADO A LA TENSION",

La Normalizacién en México, coma en otros paises del
munda tiene gran impartancia en el intercambio de Bienes vy
Servicios de Calidad.

De tal manera que pot' necesidades lnduitria)es se
realizan una variedad de pruebas, que han tenl&b que
Normalizarse y mas aun Oficializarse.

El presente trabajo considera la importancia de
aoramalizar una de las pruebas a peliculas plasticas,
utilizadas como envase primario contenedor de: alimentos,
golosinas, botanas, medicamentaos, etc.

Par 1o tanto es el interes de eéste trabajo, la
elaboracion de un procedimiento para normalizar la prueba det
"ENVASE. ~PELICULAS FLASTICAS.-DETERMINACION DE LA RESISTENCIA
DEL SELLADD A LA TENSION", que permitira conocer el proceso
de la normalizacian y sus diferentes etapas, hasta el punto
mds importante que es la oficializacién misma de la Norma.

Fermitiendole al industrial, el disponer de una
herramienta altamente importante, en el desempefo cotidiano y
lograr mayor productividad en su planta, asi{ camp la calidad
y canservacidan de sus productos, ya que en la actualidad la
competitividad de la pequela y mediana industria, asi lo
requiere para mantener dptimo el servicio al cliente.

Durante la etapa de investigacién para la elaboracidn



{véase anexo 2), el cudl se procedid a firmar Junto con el
acta de propuesta de Fraoyecto Final de Norma, para
finalmente enviarse con la "memoria" de ila norma y un atficio
dirigido al Director de la Direccién General de Normas, para
el tramite de oficializacion.

Posteriormente la Direccidén General de Normas, enviog al
Comité la aprobacion para que fuera mecancgrafiada la norma
en papel oficial con su designacidn correspondiente (véase
anexa 3J).

Una ver satistfechos los requisitos indispensables,
enviaron al Comité el Certificado de Credito, que acreditaba
a la norma como Norma Oficial Mexicana (véase anexo 4).

Ya oficializada dicha normea, fue publicada en el Diartio
Oticial de la Federacion el I de Agaosto de 19682 (veéase anexo

3.



VI. RESULTADOS,

Se logrs coadyuvar a la difusion de la Normalizacion de

la siguiente forma:

&a.1. Al invitar al sector aficial, privado y técnico
{incluyenda a las institucicnes de investigacion!}, a

participar en la elaboracion de esta Ngrma.

6.2. Durante las sesiones de trabajo a los tres
sectores de participantes, se les dio a conocer los pasos
secuenciales para la elaboracién de una Norma Oficial
Mexicana, ademas de gque en este trabajo se presenta para

informacidén general.

4.3. La participacidn de los tres sectores mencionados
permitié conocer las necesidades de los lIlndustriales, en
cuanto a la determinacion de la resistencia del sellado a 1la
teﬁslan de los envases manufacturadas can pelicutas
plasticas. Durante la etapa de desarrollo de la elaboracion
de la Narma, se fueé adecuando !a prueba mencionada a dichas

necesidades.

&.4, La infarmacidn obtenida de las respuestas de
encuesta recibidas, caon las cuales se enriquecid la narea
fueron los siguientest

De las Compalias a las que se les envioé el
anteproyecto a encuesta, las cuales utilizan como envase las

peliculas pldasticas para sus diferentes productos, el BS.4%

5



lo aprabaron sin objetar, dando sus diferentes opiniohes
acerca de los aspectos salicitados y el 15.6% la aprcbaron
sugirienda carrecciones de forma.

Basicamente en cuanto a los tipos de sellado los
industriales estuvieron de acuerdo, en que el sellaqu de
aleta y de traslape seftalados en la norma eran los mds
comerciales y utilizados en la industria.

De la misma manera estuvieron de acuerdo que los
métodos de sellado de "Barra" y de "Impulso”, son laos mas
caomtnes y comercidles y ademas de que ambas pueden ser
realizados por una misma maquina selladora, haciendo las
ajustes necesarios.

Fue de gran interés el anexar el punto 5.5
carrespandiente a calculos y resultados de la prueba de
tension, para una mayor claridad de ésta, y con respecta a la
evaluacion visual del sellado segun las opiniones de encuesta
recibidas, depende de la experiencia del operador que realiza
la prueba.

Sugiriéndose el anexar los apendices "A" y "B" como
material de apoyo a la evaluacién visual del sellado.

La mas relevante es qua al determinar la resistencia
del sellado a la tension, da idea de la resistencia de la
pelicula plastica a resistir un estiramiento direccional
hasta la deformacion de la pelicula, apertura del sello o
ruptura del mismos lo cual es de gran ayuda en el envasado de
alimentos utilizando envases manufacturados con pelficulas

plasticas, ya que por ejemplo en el envasado de liquidos, un

&



asel lado debil darda como resultado un derramamiento o goteo
del pruducté. en tanto gue la vida de anaquel de alimentas
sensibles al oxigeno o vapar de agua disminuird
sighificativamente, aun cuandoc se utilicen materiales de
envase con alta "barrera" a gases.

Ademas una buena resistencia del sellado, es requisito

indispensable, si es que el deterioro por microorganismos se

debe avitar. Tanto la integridad del sello caomo sy
resistencia satistactoria, son  las caracteristicas @;as
importantes en el envasado de alimentos en envases

manufacturados con peliculas plasticas.

6.5. S5e logrd oficializar la Norma:
"ENVASE., -PELICULAS FLASTICAS.~DETERMINACION DE LA
RESISTENCIA DEL SELLADD A LA TENSION".
La cual fue publicada en el Diarioc Oficial de la
Federacian del dia 3 de Agosto de 1982, la designacion que se

le did fué: NOM-EE~142-1982 (vease anexa 5).



VII. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES.

7.1 Conclusijones.

7.1.1. Es necesario incrementar la difusion de 1la
Normalizacién, ya que por la falta de Normas se carecen de
especificaciones, tanto de productos como de envases, qgue
ayuden a los industriales a aumentar su productividad.

La aplicacian de normas durante las inspecciones en los
procesos productivas, permiten tartalecer los mismos,
optimizando la calidad en cada una de sus fases hasta el

producto terminado.

7.1.2. Para que logs tndustriales se introduzcan en un
mercado de comercializacioen fuerte, tanto nacional comoc de
expartacion, eg necesario apoyarse en las Normas
Oficializadas.

Debido a la mala calidad de los envases utlilizados en
algunas industrias no as posible que todas las industrias

campitan en el Mercado Internacional.

7.1.3. Es importante el persuadir a los industriales
de que una praoduccién de mejor calidad, basada en Normas
Oficiales Mexicanas establecidas, prapiciara el auge del
Camercia Interiar y Exterior, reduciria las importaciones y
auyentarla las exportaciones. Ademas creard la confianza de
que la reiteracidan publicitaria. "LO HECHO EN MEXICO ESTA

B1EN HECHD", es verdad.

Is-]
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7.1.4. Si s cumple con las espacificaciones
establecidas en las Normas Oficirales Mexicanas, tanto envases
coma producta, tendran mayor poasibilidad de lliegar en optimas

condiciaones a su destina.

7.2. Regomendaciones.

7.2.1. Promover que en el pals, en los planes de
estudico de las Instituciones de ensefanza superior ¥y &n  los

centras de capacitacion, se incluya la Normalizaction.
7.2.2. Promover cursas sobre Normalizacion.

7.2.35. Destacar la importancia que tiene para nuastra
comercio axterior, la participacion de los 1ndustrialeg
mexicanos en fas reunianes de Noraalizscion a miveles tantag

Nacional como internacianal.

7.2.4. FRealizar una mayor difusion en cuanto a los
trabajas y planes de Normalizacion concermentas a envases,
frara gque en e8] caso de que na exista ta norma de algun
producto que el sector industrial jurzgue necesarico, o ques no
éste considerada dentro de los programas de trabajo de los
Cami tes Conaul tivas Nacianales de Normalizacion, sea

incluida.

7.2.5. Realizar wuna campafa educativa para que el
consumidor nacional exija gque los productos que adguiera,

tengan 1la calidad y el contenido que fijen las normas



respectivas.

7.2.46. Que dentro de las normas se establezcan métodos
de prueba, tanto para los materiales que intervienen en 1ia
fabricacién del envase, camo de los envases terminados, y
sean coincidentes hasta donde se considere conveniente con

las Normas Internacionales.

7.2.7. Que tanto el sectar publico como privado, sigan
uniendo sus esfuerzos para lograr una mayar produccion y
mejor calidad de los envases, con el fin de reducir las

mermas en la produccion y distribucidn de los alimentos.
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ANEXO 1

ANTEPROYECTO DE NORMA.- ENVASE.-FELICULAS FLEXIBLES.-DETER~-
MINACION DE LA RESISTENCIA AL SELLADO
POR TENSION.

PACKAGING

NOM-EE~

1. OBJETVO Y CAMFO DE APLICACION.

Esta Norma Oficial Mexicana, establece un método de prueba,
para determinar la resistencia al sellado por tension que
ofrecen, las peliculas flexibles, evitando de esta manera
fugas, tanto del interiaor al exteriar como viceversa y
cualquier tipo de cantaminacién que altere las
caracteristicas del producto envasado en estas peliculas.

2. REFERENCIAS

Fara 1a correcta asplicacion de ésta Norma es indispensable
consultar las siguientes Normas Oficiales Mexicanas:

NOM-EE-S8 . "Envage y Embalaje.-Acondicianamiento
para pruebas".

NOM-EE-Froyecto "Envase v Embalaje.-Flasticos.-
Terminolagia®”.
3. DEFINICIONES

Para efectos de esta Norma se establecen las siguientes
definiciones:

X. 1, Especimen.

Pequeftas fracciones de una misma nuestra, cuyas dimensiones
sean proporcionales a la muestra.

3.2, Felicula Flexible.

Es aquella cuyo espesor nominal varia de 0.025~0.254mm
(0.001-0.01 in).

3.3. Sellado de Aleta.

I.4. Sellado de Traslape.




4. MUESTREOQ.

Se debe seleccionar un minimoc de S espécimenes de cada
muestra de prueba.

Cualquier defecto abvio en sl area de sellado se debe anotar -
antes de efectuap las pruebas.

4.1, Muestreo Oficial.

Fara efectos oficiales, el muestreo estara sujeto a las
disposiciones reglamentarias de la inspeccion que se esfectde.
a. METODOS DE PRUEBA.

Este método de pruebha, describe la manera de que se puede
determinar la intensidad de la resistencia al sellado en
peliculas flexibles, ya sea selladas por calor, con adhesivos
u otro medio.

No determina la continuidad de la costura, o alguna otra
propiedad de la costura, ni easpecifica algun equipo o
condicién por medio de la cual, se haya hecho el sellada.

S.1. Frueba de Carga Dinamica.

S.1.1. Aparatos y Equipo.

S.1.1.1. Maquina adecuada para efectuar wuna prueba de
tensian.
S.1.1.2. Un cortadar o cuchilla, para cortar las muestras

de prueba.

S.1.1.3. Una maquina selladora apropiada, de preferencia
que conste de aditamentos para controlar: temperatura,
presion y tiempo en que se efectua el sellado.

5.1.2. Preparacién y acondicionamiento de la muestra.

S.1.2.1, Para la preparacién de las muestras de prueba, se
deben tamar en cuenta las dimensiones de acuerda a las
figuras 1 y 2, las cuales muestran el sellado de “aleta" y el
sellado de "traslape” respectivamente.

Los cortes de las orillas del espécimen a prueba, deben ser
rectos, derechos, simétricos, limpios y perpendiculares a la
direccion del sello.

S.1.2.2. £l acondicionamiento, debe efectuarse segun la
NOM~EE-S8 (vease capltulo 2).



Nota: Segun las dimensiones de la muestra de prueba (ya
sea un envase formado o materia primal se pueden
modificar las dimensiones del espécimen,
diferentes a las establecidas en la Norma.

Cualquier desviacién de las dimensiones
especificadas, debe anotarse e incluirse en los
resul tados y en el informe de las pruebas
realizadas.

5.1.3. Procedimienta.

S5.1.2.1. Colocar la muestra entre las mordazas de la
maquina de tensidn utilzada.

S.1.2.2. El 4rea de sellado del especimen, debe quedar en
el espacio de en medio, equidistante de las mordazas de la
mdquina con un minimo de SOomm (2 in). Vease figura T.

S5.1.3.32. Alinear el espeécimen en las mordazas, permitiendo
que estén flojas, de tal manera que No s€ ejerza una presian
en el sellado antes de iniciar la prueba.

S.1.3.4. La velocidad de carga de la mordaza inferior, debe
ser de 5+-0.1 mm/seg (12+-1/2 in/ain}.

5.1.2.5. Anotar la presién mdxima aplicada al espécimen, en
el momento en que cede el sellado, o cuando haya ruptutra.

S.1.4. Informe.
Se debe incluir lo siguiente:

§.1.4.1. Candiciones del sellada utilizadao, en la
preparacion de la muestra.

S.1.4,2. Descripcian de la muestra, al iniciar la prueba,
tipo de maquina de selladao utilizada.

S.1.4.3, Localizacion y tipo de fallas, que se hayan hecho
en el espécimen, tales como: separacion, elongacian,
desqgartro, delaminacion, rupturas y atras. N

5.1.4.4. Acandicionamiento de los especimenes de prueba.

S.1.4.85. Promedio de los wvalores maximos abtenidos, para
los 5 espécimenes a prueba en g/25 mm (g/in).

S.1.4.6. Defecta del sello separada, ancha original del
sello y dimensiones del espécimen, en casa de que éastas
fueran diferentes a las establecidas en esta Norma.

6. BIBLIOGRAFIA.

Narmas Caonsultadas 42, 46
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ANEXO 2

PROYECTO FINAL DE NORMA: "ENVASE.-PELICULAS PLASTICAS.-DETER-
MINACION DE LA RESISTENCIA DEL SE-
LLADO POR TENSION".

FACKAGING
NOM-EE
1. OBJETIVO Y CAMFO DE AFLICACION.
Esta Norma QOficial Mexicana, establece un método de prueba,
para determinar la resistencia del sellado por tension que
dehen cumplir las peliculas plasticas, evitando de esta
‘manera fugas, tanto del interior al exterior como viceversa y
cualquier tipo de contaminacion que altere las

caracteristicas del producto envasado en estas peliculas.

2. REFERENCIAS

Para la aplicacion correcta de ésta narma es necesacio
cansultar las Normas Oficiales Mexicanas, vigentes:

NOM-E-82 “Plasticos.~Determinacion de la resis-
tencia a la tensi1on”.

NOM-E-103 “Plasticos.-Determinacién de la resis-
tencia del sellado al calor*”.

NOM-EE-S58 "Envase y Embalaje.-Acondicionamiento

o para pruehas“.

NOM~EE-Prayecto “"Envase v Embalaje.-Flasticos.-
Terminologfa.

NOM-R-18 “lnspecci1éan por atributos.-Muestreo®.

3. DEFINICIONES

Fara los efectos de esta Norma se establecen las definiciones
siguientes:



3.1 Espécimen,

Fraccidén representativa de una muestra, cuyas dimensiones
deben ser proporcionales a la muestra.

3.2, Felicula plastica.

E€s aquella cuyo espesor es mayor o igual de 0.07&mm  (0.003
in) y menor o igual de 0.254mm (0.010Q in). Entendiéndose poar
flexibilidad la propiedad fisica del material.

3.3. Sellado de Aleta.

Consiste en adherir losz extremos de dos peliculas plasticas,
uyna contra la otra. En esta unidn el esfuerzo de traccién es
perpendicular al plano faormado por las superficies unidas.

Nota: Es suficiente que el material sea termosellable en
la superticie interior.
Normalmente se usa en el sello superior e inferior
de bolas.

3.4. Sellado de Traslape.
Es el que se efectua entre una area interior y otra exterior
del material, por medio de la sabrepasicién de uno de los
extremos, schre el otra.
En esta unidn, el esfuerzo de traccidn es tangencial a las
auperficies unidas.
4. MUESTREQ.
Cuando se requiera el muestreo del producto, este podrd ser
establecido de coman acuerdo entre productor y comprador,
recomenddndose el usc de la NOM-R-18 vigente (véase caplitulo
2). .
S. METODUOS DE FRUEBA.

PRUEBA DE CARGA DINAMICA.
S.1. Resumen.
Este método de prueba, describe la manera en que se puede
determinar la inténsidad de la resistencia del sellado en

pel{culas plasticas, ya sea con un sellado por calor, por
adhesivos u otro medio.



No datermina la continuidad del 4rea de sellada, o alguna
otra propiedad del mismo.

5.2. Aparatos y equipo.
S.2.1, Se debe utilizae una mdquina universal apropiada

para efectuar la prueba, de tension, como la especificada en
la NOM-E-82 (véase capftulo 2) o similar.

5.2.2. Un cortador o cuchilla, para cortar las muestras de
nrueba.
5.2.3. Una mdaquina selladora aptropiada, que conste de

aditamentas para controlar: temperatura, presién y tiempo en
que se efectua el sellado. Como la indicada en la NOM-E~103
(véase capitulo 2) o similar.

5.3, Preparacian y acondicionamiento de la muestra.

5.3.1. Fara la preparacion de las muestras de prueba, se
deben tomar en cuenta las dimensiones de acuerdo a las figuras
t ¥ 2, las cuales muestran el sellado de “"aleta" y el sellado
de "“traslape" respectivamente.

Nota: S§i por cualquier razon, no es posible usar lag
dimensiones del espécimen de prueba mostradas en las
Figuras 1 y 2, se puede usar un espécimen de forma
similar, con sus dimensiones en una proporcion
constante al de dichas figuras. Cualnuier desviacian
de las dimensiones, especificada debe anctarse e
incluirse en los resultados y en el informe de las
pruebas realizadas.

Los cortes de las orillas del especimen a prueba, deben ser
rectos, simeétricos, limpios y perpendiculares a la direccidn
del sello.

5.3.2. El acondicionamiento, dehe efectuarse segun la
NOM-EE~-S8 (véase capiltulo 2).

S. 4. FProcedimiento.

S.4.1 Colocar la muestra entre las mordazas de la
maquina de tensidn utilzada.

5.4.2. £1 drea de sellado del espeéecimen, debe quedar en
el espacio de en medio, equidistante de las mordazas de la
mdquina con un minimo de SO mm (2 in). Veéase figura 3.

S5.4.3. Alinear el espécimen en las mordazas, permitiendo
que asten sujetas, de tal manera que na se ejerza una tensian
en el sellado antes de 1niciar la prueba.

&



Nota: Fara una mejor evaluacion del sellado, se debe hacer
un informe como se indica en los aspendices A v B,

&, BIBLIDGRAFIA.
Normas Consultadas:

38, 42, 43, 44, 45, 48, S1.
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FIGURA 3.-  DETALLES DEL AREA
DE SELLADO.
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AFENDICE A

Determinacidn de las condiciones de sellado par el Métado de
Barra.

Tamanda en cuenta los parsmeteros utilizados para el sellado,
y magquina de tensidn, se puede hacer una cortelacion de los
mismos y hacer una evaluacidn visual de la resistencia del
sallado par tensidn.

- Matertal:
- Gramaget

Observaciones visuales del sellada

TEMPERATURA TIEMPD DE CONTACTO
*C) (SEG)
Q.25 0.50 1.00

20
100

110

130
180

150

Buen sellado
Regular sellada
Mal sellada
No hubo sellada

230D
LR 3 2N



Determinacion de las condiciones de

APENDICE B

sellado

porr 1mpulsao,

tomando en cuenta el tiempo de contacto y enfriamiento.

- Material :

- kspesor:

Observactiones visuales del sellado

fiempo de contacto

Tiempo de enfriamiento

Evaluacian

(seq) (seq) visual
1.00 0.25
1.00 0.50
1.00

1.00

1.00

1.15

1.15

1.15

1.18

1.15

20 .25
1.30 .00
1.30 0.75
1.30 1.00
1,30 2,00
1.45 0,50
1.45 .79
1.45 1.0
1.45 2.00
2.00 2.00
2.15 2.00
Ea ) 2.00

B
R
N

= Buen sellado
= Regular sellada
= Na hubo sellado
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NOM-EL-143-1982

PREFACIO

In la elaloracién de esta Norma, participaren las sipuicntes dmpresas e

instituciones:

- CELLOPRINT, S.A.

- GAMESA, S.A.

= PANITICACION BIMBO

- POLYCEL DE MIXICO, S.A.

- INDUSTRIAS RESISTOL, S.A.

. = KIADT SOBRINO DE MORELOS, S.A. DE C.V.

- KELLOGG DE MIXICO

- GALLITAS Y PASTAS LAPA, S.A.

-~ ANDERSON CLAYTO, S.A. R

- LABOPATORIOS HACIGHALLS DE FOMOTO DNDUSTRIAL
- CONFEDLRACIG! DE CAMARAS INDUSTRIALLS

~ ORGANIZACION DE NACIONES UNIDAS PARA EL DESARROLLO INDUSTRIAL

- CONSEJO NACIONAL DE CTINCIA Y TECIOLOGIA

- INSTTIVUTO MEXICANO DE COMEPCIO IXTTRIOR

~ PETROLIOS MEXICANOS

~ CAURA NACIONAL DE LA INTASTRIA DE 1A TRAUSTORMACION

- COMITE CONSULTIVO NACICNAL DE NOFMALIZACION DE PLASTICOS
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NORMA OFICIAL MEXICANA
DIVASE,-FELICULAS PLASTICAS, -DETEFMINACION DE
LA RESISTRNCIA DEL SELLADO A LA TINSION

NOM-LE-143-1982

PACKASING.-PLASTICS TIIMS.-DETERMINATICN OF
TINSILE STRENGIT OF THE SFALING

1. OBJLTIVO Y CAMPO DE APLICACION

Esta Horma Oficial Mexicana, establece un método de prucba, para
determinar la resistencia del sellado a la tensidn, gque deben -
cumplir las pelfculas plisticas, evitando dec esta manera fugas,
tanto del interior al exterior como viceversa y cualquier tipo -
de contaminacién que altere las caracteristicas del producto en-
vasado en estas peliculas.

2. REFLRENCIAS

Esta Norma se complementa con las vigentes de las sipuientes Nor
mas Oficiales Mexicanas.

HOM-~E-82 "plésticos.-Determinacién de la resistencia a la
tensién" .

NOM-E-103 "Plisticos.-Determinacidn de la resistencia del
sellado al calor"

NOM-EE-58 "Envalse y Embalaje.-Acondicionamiento para prue-
bas"

NOM-LE-136 “"Envase y Embalaje,-Plésticos.-Terminologia"

NOM-2-12 "*Inspeccibén por atributos.-Huestreo®.

3. DEFINICIONES

Para los efectos de esta norma se cstablecen las definiciones sj
puientes: .
3.1 Esplcinen:

Fraccibn representativa de una muestra, cuyas dimensiones deben
ser proporcionales a la muestra.
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3.2 Pelfcula plistica:

Es aquella cuyo espesor es mayor o igual de 0.076mm (0.003 in) y
menor o igual de 0.254ymm (0.010 in}. Entendiéndose por flexibili
dad la propiedad fisica del material.

3.3 * Sellado de aleta. .
Consiste en adherir los extremos de dos pelfculas plésticas, una

contra la otra. En esta unibn el esfuerzo de traccibn es pex‘pen-
dicular al plano formado por las superficies unidas,

NOTA: Es suficiente que el material sea termosellable en la su-
perficie interior.
Normalmente se usa en el sello superior e inferior de bol
sas.

3.4 Sellado de traslape

Es el que se cfectlia entre una frea interior y otra exterior del
material, por medio de la sobreposicién de uno de los extremos,

sobre el otro.

En esta unibn, el esfuerze de traceidn es tangencial a las super
ficies unidas. .
"

i

4. HULESTREO.

Cuando se requiera el muestreo del producto objeto de esta norma,
este podrd ser establecido de comfin acuerdo entre productor y - .
comprador, ‘recomendindose el uso de la NOM-~Z-12 (vBase Capitulo 2)

S. ° METODOS DE PRUEBA
PRUEBA DE CARGA DINAMICA.

5.1 Resumen

Este método de prucba, describe la manera en que se puede deter- .
minar la intensidad de la resistencia del sellado en pelficulas -
plasticas, ya sea con un sellado por calor, por adhesivos u otro
medio.

No determina la continuidad del &rea de sellado, © algun$ otra -
propicdad del mismo.

et o)
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Sellodo de Aleto

Seitodo

FIGURA 1~ Seilodo de Aleto

2amm (1in)

Xz T3mm (3in)

Lo rToae ) S §




25mm {1in)

NOM~LE-143-1982
/31

Sellado de Troslope
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5.2 | Aparatos y equipo

5.2.1 Se debe utilizar una miquina universal apropiada para
efectuar la prueba de tensibn, como la especificada en la NOM-
EE-82 (véase Capftulo 2) o similar.

5.2.2 Un cortader o cuchilla, para cortar las muestras de -
prueba. |
5.2.3 Una mAquina selladora apropiada, que conste de adita-

mentos para controlar: temperatura, presién y ticmpo en que se
efecfia ¢l sellado, Como la indicada cn la NOM-E-103 (véase Capf
tule 2) o similar.

5.3 Preparacién y acondicionamicnto de la muestra

5.3.1 Para la preparacién de las muestras de prueba, se de-
ben tomar en cuenta las dimensiones de acuerdo a las figuras 1
y 2, las cuales muestran el scllade de “"aleta" y el sellado de
“"traslape" respectivamente.

NOTA: Si por cualquier razbn no es posible usar las dimensio--
nes del espécimen de prueba mostradas en las Figuras 1y
2, se puede usar un espécimen de forma similar, con sus
. dimensiones en una proporcién constante al de dichas fi-
,Buras. Cualquier desviacifn de las dimensiones especifi
cadas, debe anotarse e inclufrse en los resultados y en

el informe de las pruchas realizadas,

Los cortes de las orillas del espécimen a px‘ucb'a, dedben ser reg
tos, simétricos, limpios y perpendiculares a la direccibn del =
sello,

5.3,2 El acondicionamiento, debe efectuarse seglin la NOM-LE
-~58 (véase Capftulo 21,

S.b Procedimiento, ’ '

5.4.1 Colocar la muestra entre las mordazas de la méquina -
de tensibn utilizada,

5.4,2 El Srea dec sellado del espéeimen, debe quedar en el ~
espacio de en medio, equidistante de las mordazas de la miquina
con un minimo de $0 mm. (VEase la Tigura 3).




Q)

Espécime

NOM-EE-143-1982
6/11

V2777

n de Prusbo -

T

FIGURA 3-Detolies del Areo de Sellodo

--------------




NOM-EE~143-1982

7711
5.4,3 Alinear el espécimen en las mordazas, permitiendo que
estén sujetas de tal manera que no se ejerza una tensidn en el
sellado antes de iniciar la prueba. N
5.u.4 La velocidad de carga de la mordaza inferior, debe
ser de 5 t 0.1 mm/seg (12 # 1/2 in/min)
S.4.5  Anotar la tensidn maxima aplicada al espécimen, en el

momento en que cede ¢l sellado, o cuando haya ruptura.

5.5 Célculos y resultados.

La fuerza de tension se calcula dxv;d;endo la carga maxima 60--
portada por el espécimen, entre el Area de carpga en cm?, Se pue
de expresar mediante la siguiente férmula:

. 1=-8 kg f

A em?
Dondeiq - rongibn
G = Esfuerzo de tensibn cn el momento en

que cede el sellado, o cuando hay rup
tura, expresado en kg f
A = Area en el sentido en el que se llevo
a cabo el sellado,
W

Tomando en cuenta las condiciones de sellado y determinando la
resistencia del sellado a la tensibn, se pucde establecer en -
forma subjetiva (visual) un buen, regular o mal sellado.

5.6 Informe

Se debe incluir lo siguiente: i
5.6.1 Condiciones del sellado utilizado en la’ prepupun;én -
de la muestra.

5.6.2 Déscripcién de la muestra, al iniciar la prucba, tipo
de mfquina de sellado utilizada.

5.6.3 localizacibn y tipo de fallas _que se hayan presenta-
do en el espécimen, tales como! scpnrac;on, clongacibn, desga--
rro, delaminacibn, ruptura y otras.
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5.6.4 Acondicicnamiento de los especimenes de prueba.
5.6.5 Promedio de los valores méximos obtenidos,' para los 5
especimenes a prueba en kgf/cmé o en kpa.
§.6.6 Defecto del sello scpaéado‘ ancho original del sello

y dimensiones del espécimen, cn caso de que éstas fueran dife-
rentes a 1as establecidas en esta Norma.

NOTA: Para una mejor evaluacién del sellado, sc debe ha-
cer un informe como sc indica en los apéndices
Ay B, R
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AODIC A

Determinacifn de las condiciones de sellado por el Método de Ba
rra.

Tomando cn cuenta los parametros utilizados para el sellado y -
maquina de tensién, se puede hacer una correlacidn de los mis--
mos y hacer’'una evaluacidn visual de la resistencia del sellado
por tensién.

- Haterial:

- Gramage :

Observaciones visuales del sellado

TEMPERATURA TIEMPO DE CONTACTO -
°c) (SEG)
. 0,25 . 0.50 1.00

369 30 .

373 100

3g3 110

393 120

403 - 130

g3 o

423 150 i

= Buen sellado

= Regular

Hal sellado

= No hube sellado

‘Z X o
n
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Determinacibn de las condiciones de sellado por Impulso toman
do en cuenta el tiempo de contacto y enfriamiento.

- Material:

- Lspesor:

Observaciones visuales de sellado,

Tianpo de contacto

Tiempo de enfrianiento

Evaluacién visual

{seg) (sep)
1.00 0,25
1,00 0.50
1.00 0,75
1.00 1.00
1.00 2.00
1.15 0.25
1.15 0.50
1.15 0.75
1.15 1.00
1.15 2.00
1.30 0.25
1.30 0.50
1.30 0.75
1.30 1.00
1.30 2.00
1.45 0.50
148 0.75
ENT 1.00
1.5 .

2,00

Continfa .,.
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.+ Continuacién
Tiamo de contacto Tiempo de enfriamiento Evaluacién visual
(seg) (sep)
2.00 2.00
2.15 . 2.00
2.30 2.00

B = Buen sellado
Regular
N = No hubo sellado

=
"
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DEASRO OF1CIAL Mortes 2 AU agonto di 1932

Designacidn
NOM~C—=16—1482
NOM—C—-27—1082
NOM—A—-210-1982
NOM—A—22-~1982

NOM—C—118-192

NON—~C—120--1482
NOM-—-EE—141—1482

NOM—EE-~143~1982

NOM—EE—150—1982
NOM—EE--152--1982
NOM—CH—-36~-1982
NOM—CH—37-~1982
NOM—N—7-1982
NOM-~~K-279—1982
NOM-—N-—-5—1482
NOM—1-7/31—1982

NOM-—-J--292--1952

NOM-—Q—26/3—1982

Alenlamente,

Titule de tus Normas

*Pustes de concreto reforzado, seceion actagonal.~Especificacio-
nes',

“*Asbesto cemento. —Laminas ac

adas-especificaciones*
1Esla norma cancela a Ja NOM 932) .

**Curtiduria-pruebas fisicas de} cucra acondicionamiento de mues.
ras”,

“Indusiria 1extil-popelinas de mezela polidster algoddn-vspecifica.

ciones™, .

**Ashesto cemento-ldminas acanzladas determinacion de Ja resi
tencin a la flexion™,

**Asbestoc to-lami jel inucion de la impermeabilidad™,

“Envase, —carlon —Cajas plegadizas utllizadas para contener pro-
duclos alimenticios deshicratados. - Especificaciones™,

“Envase.—Peliculus pl.asnws ~Determinacion de fa resistencia
del sellado a Ja tension™ .

arios — Dimensionts™,

“Envase —Envases paralclepipédicos &

“Envase. ——Papel encerado.—bolsa para alimentos, -—Esplcmca-
ciones” .

‘“Instrumentos de medicion — l\nnralns para pesar — Caracteristi-
cas ¥ cualidades meteoroldgicas™.

“‘Instrumentos de medicion — Aparatos para pesar — Romanas de
preeision ordinaria de {uncionamicnto e indicacion no automatica”,
“‘Industria de Jas artes graficas — Impresiones v lintas para impre-
sion — Evaluacion de )a resisiencia a los solventes™
“*Solventes industriales — Muestreo para solventes oxc.uucnc
(Esta norma cancela a 1a NOM—K—279-1867).

*Industria de las artes graficas — Impresiones v lintas para impre-
sion — Evaluacion de 1a resistencia al agua®,

“Equipos y* componentes electronicos. '\mc\r'u: de praebis anstuen-
tzles ¥ de'durabilidad”,

Parte3) — Prueba N Gu(a para las proebas de cambio dc lvn.;‘cra
tura,

(Esta norma cancela la NOM—1—7—1965 exclusivamente en su
parte correspondiente a 1a Prueba N: Cambio de temperatura .
“Cubiertas protecloras a base de materiales termoplasticas pura
cables de energia’,
testa norma cancela a la NOM—J—292—1877).

**Aparatos domeésticos — Que utilizan gas natural O. L. P. En e} co-
cinado de alimentos — Métodos de prueba™,

(Esta norma cancela la NOM—X—Y--1964 en su parte correspon-
diente a Métodos de Prueba).

Sufragio Efectivo. No Rceleccion

Naucalpan de Juarez, Edo. dc Méx., a 16 de julio de 1422, —El director General. Roméan
Serra Castanos.—Rubrica,
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Materiales. Norma Oficial Mexicana.

NOM-Z-12
Inspeccidn por Atributos.—Muestreo. Norma Oficial

Mexicana.

NOM-Z-173
Guia para la Elaboracion, Estructuracion y

Fresentacidon de las Normas Oficiales Mexicanas.

81 3557
Testing ot Flastics Materials. Tensile Test. Norea

de Israel.

UNE 53-145
Materiales Flasticos.- Determinacian de las
fropiedades de Tension de Feljculas de Materiales

Flasticos. Norma Espafiola.

UNE S53-321
Materiales Flasticaos. Guia General para la
Utilizacian de 1los Materiales Fldsticos en el

Envasado de Productos Alimenticios. Norma Espafiola.
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