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INTRODUCCION

Los alimentos tal y como se presentuan en la naty
raleza permanecen muy poco tiempo sin alteracidén, ya que todos
tienen microorganismos los cuales causan la descomposicidn del

alimento si no se restringe su actividad.

El primer alimento enlatado se produjo a fines -
del siglo XVIII por Nicolds Appert tenienao como principio -
la destruccién de los microorganismos que causan la gescompo=-
sicién por medio del calor y la preservacién de la entrada -
de otros utilizando un cierre hermético. Bsta industria tie-
ne un gran auge en el siglo XX, ya que los alimentos enlata=
dos se popularizan enormemente siendo estimulados ain més -~
por un gran nimero de mujeres que combinan las labores del -
hogar con algén otro trabajo, asf como el crecimiento de ti=-

endas de auntoservicio.

Actualmente se empacan también productos no ali
menticios en botes, combinando presentacién y proteccién del
producto dando orfgen a envases completamente decorados que
hoy en dfa se pueden obtener en diversos tamafios, formas y =
litografiados en cualquier disefio, empleando para ello una
gran variedad de colores. No obstante se.tienen problemas -

debido a posibles contaminaciones.



I.~ GEVERALIDADES DE LOS ENVASES METALICOS.

Los recipientes de metal se pueden dividir en -
tres principales categorfas:

A.- Botes § latas.

B.- Tambores.

Ce= Tubos colapsibles.

A.- BEn la industrfa se usan los términos "OPEN-TOP" y "LINEA
GENERAL" para diferenciar los dos tipos bédsicos de botes.
"OPEN~-TOP".~ Es el bote sellado herméticamente
que se usa exclusivamente para alimentos procesados (una so
la 1fnea de fabricacidén produce de 400 a 600 botes por minu

to)o

”LIﬁEA GENERAL".- Comprende a todos aquellos en
vases 6§ botes de hojalata gque se usardn para aerosoles,=—---
pinturas, cosméticos, polishes, tab4co, farmacedticos y ali
mentos no procesados tales como cacanates, nueces, café, le
che en polvo, etc. Dentro de la 1lfnea general también estdn
incluidos los recipientes que tienen el cuerpo hecho de car

tén 6 alguna fibra no metdlica con tapa y fondo de hojalata

8 14mina negra.

B.- Ia industrfa de tambores se puede dividir en manufactu
ra y reacondicionamiento. Estos contenedores reemplazan a
los antiguos barriles de madera y.a los recipientes de vi--

drio. También gracias al crecimiento de la industrfa petro



qufmica se han creado envases retornables los que son facti-
bles de reacondicionamiento para su uso posterior; estos enw-
vases necesariamente tienen que ser recubiertos en el interi

or por barnices resistentes a una gran variedad de productos.

Ce~ Los tubos colapsibles se introdujeron gradualmente en los
afios treintas como recipientes para cosméticos y ahora en la

actualidad se envasan en ellos; cremas, unglientos, pegamentos,
tintas, pastas dentrificas y alimentos tales como crema, mer-

meladas y pathé.




II.- OBJETO DEL RECUSRIMILITO.

Ia hojalata es una l4mina de acero cubierta por
ambos lados con una capa muy delgada de estafio cuyo espesor
puede variar de 0.04 a 0.20 mm.‘hos envases fabricados con
hojalata son adecuados para diferentes tipos de alimentos.-
Pero cuando el alimento & producto puede verse afectado por
el metal creando esté, substancias téxicas ademds de altera
ciones en sabor y color, § sf el producto por envasar es --
altamente corrosivo, se emplean envases barnizados en el in
terior formandose una barrera entre el producto y e¢l metal,
As{ se evita la decoloracién, enegresimiento & sabor met4li
co dél producto, as{ como contaminacién y corrosién del enva

8e.

III.- DIFERENTES TIPOS Y USOS DE BARNICES SANITARIOS.

A. - OLEORRESINOSOS.
B.~ FENOLICOS.

C.- EPOXI-FENOLICOS.
D.~— VINILICOS.

E.~ OTROS.

A.- OLEORRESINOSOS<- Fuerén los primeros en usar
se en la superficie interior de envases para alimentos, origi

nalmente estan basados en gomas naturales, tales como el co-
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pal en combinacién con aceite de linaza & tung, posterior-
mente se ha substituido el copal por esteres, resinas fe-
nolfcas 6 malefcas y por aceites tales como el ricino des

nidratado.

En este tipo de barnfces se usan los términos
ng" y "F" originados en U.S.A., el término "F" se refiere
a un barnfz sanitario claro; el “C" se originé por el uso
de una pasta de 8xido de zinc adicionada al barniz claro,

cuando se emplee para productos que contengan azufre.

B.- FENOLICOS.- Este tipo de recubrimientos se
produjo originalmente por la reaccién del fenol con el for-
maldehfdo, se usé en los arios treinta en envases para car
ne y pescado, ahora, existen productos méds sofisticados mu-
chos de los cuales se fabrican con fenoles sustituidos para
producir mejores propiedsdes. Estos acabados poseen excelen-
tes resistencias qufmicas y pobres propiedades mecdnicas por
lo gque se usan en pelfculas muy delgadas, ademds poseen muy
buena resistencia a las altas temperaturass( 500°C) del ba
fio de soldadura y esterilizacién.

C.+ EPOXI-FENOLICOS.- Como ya se h& mencionado,
la principal desventaja de los recubrimientos fendlicos son
sus pobres propiedades mecnicas que por medio de la adiecidn

de las resinas epoxi se pueden minimizar, sacrificando un po



co su resistencia qufmica.

Bstos recubrimientos epoxi-fenélicos se usan pa
ra envases que contengan pescado, carne, algunos vegetales -
particularmente aquellos que contengan 4cidos como por ejem-
plo vinagre § jugos de frutas, 6§ como barniz base para botes
de cerveza. Los productos que contienen azufre como el pesca
do, a menudo se empacan con acabados epoxi-fenélicos, pigmen-
tados con aluminie cuyo objeto es el de mejorar sus propieda

des.

P.- VINILICOS.~ Normalmente sén soluciones de =
cloruro de polivinilo, su principal uso es en la superficie
interior de botes de cerveza, ademds se usan como una segune
da“capa tanto en base epoxi-fenélica como en base oleorresie
nosa para envases destinados para vegetales, jugo de tomate,

etc.

B.- OTROSEn este grupo se pueden encontrar reca
-
brimientos tales como:
l.- Polibutadieno.- Estan fabricados por poli=-
merizacién del butadieno, se emplean como primera capa para
botes de cerveza en combinacién con una segunda capa de vinf

licoe.
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2.~ Nitrocelulosa.- Son soluciones de nitrocelu
losa secables al aire y aplicables por aspersién para el in-
terior de tubos colapsibles; no poseen buena eesistencia qug

mica y si en cambio buena flexibilidad y adherencia a metales.

En el cuadro No. 1 se hard referencia a algunos
usos y sistemas de recubrimiente para envases con diferentes

tipos de barnfces sanitarios.
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Frijol Cocido

Lfnea General

CUADRO Nol.l
EMPAQUE % RECUBIERTO DE SISTEMA DE BARNICES.
AREA DE BOTE.#

Chfcharos 100 1 Rec. Oleorresinoso

p/fondos.
1 Rec. Fenélico

p/cuerpos.

Comida p/mascotas 70 1 Rec. Fenélico.

Cerveza 100 1 Rec. Epoxi-fenélico.

1 vinflico y ademds un

side seamn,

,Carne 90 1 Rec. Fendlico §
Epoxi~fenélico.

Comida para bebes 60 Igual que para carne

6 invé4lidos. y chicharos.

Pescado 100 1 Rec. Oleorresinoso.

Fruta 10 1.Rec, Oleorresinoso 6
fendélico.

Sopas - 1 Rec. Oleorresinoso “C"
é fenblico.

Leche - Blanco (Sin barnfz)

Blanco Oleorresinoso ®C"

Epoxi-fenélico, Oleorre-~
sinoso 6 vinflico.

®* Bsto es en funcién del contenido de estafio en la 14mina.




FRUTAS. -

Algunas frutas necesitan env-.ise barnizado, debi
do al contenido de pigmento de antocianinas, tales como: fre
sas, frambuesas y zarzamoras, para evitar la reaccién con el
estafio, lo que nos ocasionard un tinte violeta y como resul-
tado una decoloracién dando un aspecto turbio al producto.

ILas frutas que no contienen pigmentos soluoles
como los duraznos se pueden empacar en bote blanco ( sin bar

nfz}.

VESETALES ., -

Para vegetales que contienen azufre tales como
chfcharos, elotes y frijoles se deben usar envases recubier-
tos con un barnfz oleorresinoso que contengan la cantidad ne
cesaria de 6xido de zinc para gue reaccione con los compuess
tos de azufre producidos durante la esterilizacién. Bl éxido
de zinc se trangforma a sulfuro de zinc de color blanco no =-
afectando la apariencia del producto. Si el azufre liberado
estuviera en contacto con la hojalata se formarfa sulfuro de
estafio de color negro manchando la pelfcula de barnfz y enng
greciendo al producto, lo cual le darfa un aspecto desagrada

ble.

CARNE.-
La carne también contiene azufre en forma de pro

tefnas que tienden a reaccionar con el metal. Su proceso de -
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empague se realiza a 240°F, a esta temperatura la carne séli
da tiende a adherirse a los recubrimientos oleorresinosos -
desgarrandolos,por lo que es mds recomendable usar recubri=

mientos fenélicos.

'PHSCADO. -

\ Arenques y sardinas generalmente en salsa de -
tomate § aceite se empacan en su mayorfa en botes embutidos
( el cuerpo esta formado de una sola pieza), y paraevitar ex
posiciones de metal que promoverd la formacién de sulfuro de
estafio se deben emplear recubrimientos ﬁuy eldsticos que pgr
mitan el esfuerzo (al estirarse la ldmina por la accién) del

embutido.

Este tipo de empaque posee caricter 4cido debi~
do al tomate y un depolarizador que es el 8xido de trimetil
_amina, el proceso de esterilizacién se efectua a 240 °F, em

pleandose generalmente recubrimientos oleorresinosos.

CERVEZA, -

Bl enlatar cerveza es muy diffcil, debico & que
el producto debe estar exento de sabor ajeno al natural lo -
cual es md critico que pira el envasado de alimentos. El en-
vase que se emplea para la cerveza debe tener cubiertas —---

todas las superficies metdlicas para evitar oxidacién.
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Con anterioridad se usaban recubrimientos epoxi
cos pero le impartfan un ligero sabor al producto; el proce-
80 usual es una capa de barnf{z epoxi-fenélico seguido por un
vinflico, aplicado por rodillos en los fondos y tapas, y por

aspersién en el cuerpo después de armado el bote.

REFRESCOS Y NECTARES. -

Se necesitan propiedades similares a los barni
ces empleados para cerveza, pués adem;as del sabor, se pue=-
den presentar problemas de corrosién &cida. En su mayorfa -

se empacan en botes con recubrimientos epoxi-fenélicos.

LINmA GENERAL, -

Estos productos no son procesados bor lo que
generalmente, contienen un poco de aire en el envase por lo
cual se requiere principalmente prevenir el herrumbre, para

ello se usun recubrimientos epoxi-fenélicos.

Rn el Cuadro No. 2 se presentan datos acerca
del contenido de sélidos y pesos de pelfcula recomendados pa

ra algunos tipos de recubrimientos.

CUADRO to. 2

OT.ECRRESINOSOS 50 % Sélidos 3-5 mg./pulg.2 de pelfcula

depositada.
FENOLICOS 25 % " 1.5 mg./pulg-z. =
BPOXT 30- 40% " 4 - 5 mg./pulg.? ®

VINILICOS 15 - 18%" 5 - 8 mg./puig.e ®
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IV.- SISTEMAS D& APLICACION.-

Existen dos tipos de aplicacién que sén;

A.- RODILIOS.

B.- ASPERSION.
A.- Aplicacién por rodillos.- Por medio de este tipo de aplica=-
cién se puede obtener un peso uniforme de pelfcula apli;ada, sé
lo se puede emplear para ldmina plana; a excepcién del decorado
exterior de envases previamente armados, en los cuales es nece-
sario aplicar un esmalte como base de litograffa ( tintas 6 lo-

gotipo )e

rodillos transportadores.acero

/_— rodillo aplicador neopreno

rodillo de apoyo-acero:

ina

_ Ty &

fi cuchillas limpiadoras

DEPOSITO
(barniz)




Silg—

B) Aspersién.- Se aplican por medio de pistolas de aire a una
presién de 40 a 50 lb. para bote previamente armado en los gue
primero se barnizan cuerpo y fondos; en las tapas y conos se -
aplican por medio de rodillos.

Para envases embutidos se aplicardn los barnices
por medio de dos pistolas, la primera alcanza a cubrir aproxi-
madamente media pulgada del cuerpo del bote y la segunda cu--
brird ademds del cuerpo; media pulgada del fonao del envase -
con lo cual se logra un recubrimiento completo.

En los siguientes esquemas Se€ presenta grdfica~

mente el proceso de recubrimiento por aspersién.

ESQUEMA 1 ESQUEMA 2
/N
/
7 \\
\
o | TN
U 73 bﬂ = =
L
4
Lz
APLICACION DEL FONDO APLICACION DEL CUERPO

APLICACION POR ASPERSION
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V.- APARIENCIA DE SUSTRATOS O [IAMINAS RECUBIKRTAS,=-

La superficie barnizada debe ser liza y satina-
da, a continuacién detallamos algunos defectos de la pelfcu-

la de barniz y sus causas,

A.- CUBRIMIENTO DEFECTUOSO.- Cfrculos diminutos sin cubrir -
(Pinholes) en la pelfcula u otras descontinuidades en la =--
misma, se deben a suciedad del barniz  a exceso de grasa =-

en el sustrato. Esto nos ocasiona exposicién de metal.

B.~- DISTRIBUCICN POBRE DEL PESO DE PELICULA.- Se presenta por
marcas de corrimientos y marcas dentadas, indicadas por ban-
das claras y obscuras as{ como por arcos claros y obscuros.
Pueden ser causa de un rodillo defectuoso, excesiva presién
del rodille aplicador § por sustratos que no esten completa-
mente planos. POr lo que en algunos casos se puede presentar

pérdida de adherencia del barniz a la l4mina.

C.- OBSCURECIMIENTO O QUEMADO.- Se presehta por lo general en
los bordes 6 en las zonas donde se ha acumulado el barniz, -
debiendose esto a un sobrecocimiento, ocasionando exposicién

de metal al desprenderse el material quemado.

D.- FRACTURAS O BURBUJAS ROTAS.- Se observan en su mayorfa -
en los bordes debido a un acumulamierto de barniz y cuando la
pelfcula esta dentro de especificaciones se debe a que el ==
barniz contiene demasiado solvente r4pido ocasionando que se

presenten areas sin recubrimiento.
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E.- SUCI#DAD N LA PELICULA DEi, BARNIZ.- Esto lo ocasiona un
horno sucio § sea, que el alambrén de transporte tiene dema=-
siada materia orgénica carbonizada. Se presenta en forma de
bordos & grumos en la superficie del pnarniz, los cuales se -

pueden desprender al procesar el alimento envasado.

F.- LAMINA M\NCHADA.- Se presenta cuando no hay una distri-
bucién homogénea del color dentro del hormo existiendo zonas
de sobrecalentamiento, también pueden ser caracterf{sticas de

la 14mina.

G.~ PSLICULA DE BARNIZ CON OPACIDADES O ACEITADA EXCESIVAMEN
TB.- Se debe principalmente a falta de mezclado en el barniz
al adicionarle un lubricante interno 6 por exceso del lubri-
cante. No afectara al alimento siempre y cuando esté dentro

del 1fmite permitido para residuos de extraccién, los que -

se detallardn en el capftulo VII.

VI.- POSIBLES FORMAS DE CONTAMINACION.BE LOS ALIMENTOS ENLA-
Tms.-

Un alimento empacado en envase metdlico puede -
contaminarse por cuatro caudas principales:
1.~ Por no tener recubrimiento interno.
2.- Por no tener el barniz adecuado.
3.= Porque el recubrimiento est4 aplicado fuera
de sus especificaciones.
4.- Por no evaluar correctamente los defectos

mencionados en el capftulo V,
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Ias formas de contaminacién m4s comunes sén;

A.- Olor.- Se presenta cuando no se ha efectuado
un empaque perfecto y no se ha logrado un cierre hermético -=-
causando la descomposicién del producto. También se puede pre-
sentar por el contenido de algdn agente extrafio en la composi-
cién del barniz, como sucede en el caso del empague de carnes
en el cual se usa como recubrimiento un barniz fenéliceo  epo-~
xi~fenélico, pues si se emplea en la formulacién solventes cetd

nicos con un pequefio contenido de dxido de mesitilo podrd reac
cionar con el sulfuro de hidrégeno producido al esterilizar el
empaque dando por resultado la formacién de mercaptancs con --

olor desagradable.

Ia concentracién necesaria de 6xido de mesitilo es
de 0.02 p.p.m. para producir mercaptanos detectables por su ==

olor.

NG i
> NaOH N
T e s Hyc— CIOHICH,COCH,

DIACETONA ALCOHOL

SH
_C-CH,COCHy = HaS C=CHCOCH;
CHy | /£ :
CH, HyC

4METIL 4MERCAPTO 0XIDO MISITILO
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B.- COOR.- Un alimento se ve afectado por la -
pérdida de su color original cuando: contiene un pigmento —--
soluble como la Antocianina, la que reacciona con el estafio
generandose un tinte violeta entre la caéa de barniz y la -
superficie del sustrato ( manchando la capa de barniz), dan
do como resultado una decoloracién del alimento.

Enegrecimiento.- Los principales factores que -

afectan a este sén:

1.- Degradacidén de la protefna del alimento.

2.- Control de la temperatura del proceso.

3.- Contenido de aire en el espacio de cabeza -
vaclo 6§ headspace, § sea, entrada de aire debida a un cierre

defectuoso.

4.- sxposicién del metal en el headspaces

Se puede referir al caso de un alimento azufroso,
para el cual se recomienda como recubrimiento un barniz del
tipo "C", & sea modificado con una pasta de 8xido de zinc -
para proveerlo de un agente coadyuvante a resistir el ataque
del compuesto de zufre, formanuose sulfuro de zinc ( blanco)
en vez de sulfuro de estafio ( negro) el que le impartirfa al

alimento un aspecto indeseabie de descomposicién.

C.- SABOR.- Los alimentos se pueden contaminar
por sabor cuando no se usa el recubrimiento adecuado § cuan
do existen deficiencias en la aplicacién dando orfgen con -

ello a la presencia de poros microscédpicos 6 sea exposicién
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del metal.

Se tiene el caso del empaque de cerveza en el
cual no se puede usar un recubrimiento epoxi debido & que le
imprime un ligero sabor caracterf{stico comparado con el sabor
real. ' '

D.~- DEBIDO A TROZOS DEL.BARNIZ.- Este fendmeno
solo se presenta cuando el barnf{z no fué procesado en la =
aplicacién de acuerdo a sus normas establecidas, ocurriendo

su desprendimiento que sobrenada en el producto empacado.

s P
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VII.- REGTAM¢NTACIONES SANITARIAS EN MEXICO Y EN EL MUNDO.

ILa influencia de las reglamentaciones de la con-
taminacién amoiental en la emisién de solventes industriales,
ha tenido un efecto muy fuerte en el equilibrio de la oferta
y la demanda de los bardices que cumplen con dichas reglamen=-
taciones.

Este impacto ha ejercido presién para la reduc-
cién en la demanda de ciertos solventes ™no aprobados®, y un
incremento para otros solventes que no son considerados para
el medio amoiente.

En 1966 se introdujé en California ( U.S.A.),
una ley a la cual se le llam§ Ia Regla 66 de los Angeles. Es
t4 ley considera que ciertos solventes son suceptibles de mo
dificaciones fotoqufmicas, al evaporarse a la atmésfera cau-
sando un rocfo irritante a ojos y vias respiratorias.

La Regla 66 conéidera a todas las formulaciones
de recubrimiertos orgédnicos con un contenido de solventes ex-
cedido del 1fmite superior, restringiendo su uso en aplicaci

ones industriales. A continuacién se dard el por ciento mé=

ximo permitido de solventes:

20 % de tolueno, etil-benceno, cetonas ramifi-
cidas 8§ tricloro-etileno.
8 % de Cq 8 aromdticos mi&s altos excepto etl-

benceno.

5 % de compuestos oleffnicos 6 cicloolefinas.
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20 % de cualquier combinacién de los productos
anteriores,
Bstd regulacién ha estimulado el desarrollo de

nuevas técnicas en las cuales se requiera de menor cantidad

é na&a de solventes tales como:

1) Recubrimientos basados en agua.

2) Polvos.

3) Recubrimientos curables por radiacién ultra

violeta,

4) Sistemas de altos sélidos ( 80 %)

A continuacién se presenta #@na lista de las sus—~
tancias aprobadas para usarse en la fabrivacidén de recubri--—
mientos sanitarios de acuerdo a las regulaciones de la F.D.A.
( Food & Prug Administration) y de 1as pruebas necesarias pa~

ra aprobar un recubrimiento para uso sanitario.

A) Sustancias aprobadas para su uso en la fabricacién de bar-

nices sanitarios.

l.- RCEITES .- Los aceites pueden ser crudos, re-
finados, desgomados, blanqueados, destilados, parcialmente -
deshidratados, parcialmente polimerizados, extrafdos por sol-
vente 6 modificados con anhfdrfdo malefco. Aceites tales co-
mo: Ricino, Soya, Algodén, Mafz, Pescado, Linaza, Ajonjolf,

Tung, C4rtamo, Coco, etc.
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ESTEIES.- Tales como:

Butilen glicol
Btilen glicol
Pentaeritritol
Sorbitol

Polietilen glicol, eta.

RESINAS NATURALES.- Como sén:
Copal

Damar

Gilsonite, etc.

SECANTES.- Hechos por la reaccién de los si-
guientes metales: A
Aluminio, Calcio, Cerio, Cobalto, Fierro,

Litio, Magnesio, Manganeso, &inc y Zirconioc.

CERAS, -
Aceite de esperma.
Parafina.

Cera microcristalina.

PLASTIFICANTES:
Glicerol, Dietil-ftalato, propilen-glicol,
sorbitol, Politetrafluoro-etileno.
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7.~ PIGMENTOS Y COLORANTES,-
Aluminio
Mica(Silicato de potaaio y aluminio)
Sulfato de bario
Bentonita
Silicato y sulfato de calcio
" Oxido de cobalto y éxido de aluminio
Tierrés Diatomaceas
Didxido de titanio
Oxido de Zinc

Oxido de fierro

8.- Lubricantes de superficie.-
Aceite de algodén y otros.
Tanolina '

Aceite mineral blanco
Aceite de palma
Parafina

Acido esteirico

Petrolato

B) Pruebas de extraccién.-

Para que un recubrimiento sea aprobado para ali-
mentos deben de cubrirse los requisitos de la FDA sometiendo el
mismo, a pruebas de extraccién con solventes que caracterizan
el tipo de alimento y las condiciones en las que intervienen

tiempo y temperatura de acuerdo al proceso de Cad8 =====ee-e=-



o -23=-

unc de los empagques, Basandose en las censideraciones sobre

el tipe de alimente referidas en el cuadro No. 3.

C.- A continuacién se detallard el método para la determina-
cién de la cantidad de extractivos.

1.- Residuos totales.- Después de haber tratado
el envase de acuerdo a lo especificado en el cuadro No. 4,se
procederd a evaporar el solvente 6 solventes usados de acuer-
do a cada tipo de alimento,en un matrdz Erlenmeyer hasta de-~
jar 20 ml que se transferirdn a un crisol de platino previa-
mente iarado, se lava tres veces el Erlenmeyer con el extrac-
tante adecuado; adicionarlo al crisol y evaporar hasta unos
5 ml aproximadamente, por medio de una parrilla a prueba de
explosién a baja temperatura. Los dltimos mililftros se pue
den evaporar por medio de una estufa, manteniendo una tem-
peratura de 212 °F, enfriar luego el crisol de platino en un
desecador por espacio de 30 minutos y pesar el residuo con -
aproximacién de 0.1 miligramos (& ).

Calcular los extractivos en miligramos por pul
gada cuadrada y en partes por millén, para el tamafio parti-
cular del recipiente que se probé y para el extractante usado
que representa al alimento especffico.

a) Agua y alcohol al 8 %.

mg. de estractivos/pulgz. =——§L_= Me

Ex =g.a..lOOO (ppm)
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CUADRO No.3

TIPO DE ALIMENTO CARACTERISTICAS
I) NO ACIDOS (pH arriba de 5.0), productos acuosos que pue
den contener sal, azdcar § ambgsinclusive emulsiones de
aceite en agua con bajas 8 altas concentraciones de gra
sa.

II) ACINS (pH 5.0) productos acuosos con sal, azfcar § am—
bas, emulsiones de aceite en agua con bajas y altas con
centraciones de gras.

III) ACIDPOS Y NO ACIDOS productos acuosos conteniendo acei

te § grasa libre, pueden contener sal e inclusive emul
siones de bajo 6 alto contenido de grasa.

IV) PRODUCTOS JACTEOS Y SUS MODIFICACIONES.

a) Emulsiones de mgua en aceite, alto 6 bajo contenido
de grasa.
b) Emulsiones de aceite en agua, alto 6§ bajo contenido

 de grasa.
V) GRASAS Y ACEIT=S DE BAJA HUMEDAD,

VI) BEBIDAS.
a) Conteniendo alcohol.

b) No alcoholicas.
VII) PRODUCTOS DE REPOSTERIA.

VIII) SOLIDOS SECOS ( No requieren prueba Final).
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En el cuadro NO.4 se presentan los procedimientos

de prueba para determinar la cantidad de extractivos de recu--

brimientos poliméricos y resinosos, usando solventes para simu-

lar los diferentes tipos de alimentos y bebidas as{ como sus -=-

condiciones de uso.

CUADRO No.4
CONDICIONES IPO DE ALIMENTY ESTRACTANTE .
R e T°F e T°F 8
DE USO. CUADRONO . 3 AGUA HEPTANO 8%ALCOHOI
t)Esterilizacidn [, IV-B ~=<--——v 25092nrs
or calor a alta [II,IV-A —weee- 250?2hrs 150?2hrs ------- ——
temperatura =——
( 212°F),
B)Bsterilizacién ‘|II —-—————-mm-n 212930min | ---
con agua a ebulli |III,VII —--———- 212930min | 120930min [==—m————-
cién.
C)Llenado en ca= J1I,IV-B =——=——- Llenar
liente 6 pasteuri hirviendo
pado arriba de -- y enfriar
150°F, IIT,IV-A ———- a 100°F. | 120%915min |-=-=—eueq
v 120915min |-—~—=—=ee
D)Llenado en ca- |II,IV-B,VI-B --| 15092hrs
liente § pasteu- |III,IV-A ~--—=- 150%2nrs | 100930min |=mmmmmmmm
rizado abajo de .|V - - 100?30min —————————
150°F, VI-A - |15092hrs
)Llenado a tem- |I,II,IV-B,VI-B 120924hrs | —==mmmmam —————— e
eratura ambiente |III,IV-A --—-—- 120924hrs 70;030min ---------
almacenado (no |V,VII 70930min  |==m===m=m
equiere tratami: [VI~A ==m--m-= | —ccmcemeo} mmmeemeee 120924hrs|
nto térmico en
1 recipiente).
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G)Almacenamiento - |I,II,III ---—- 70%924nrs |-

congelado IV-B,VII ----- 70%24hrs |---
envase sin tratami
ento térmico.

X )Almacenamiento
congelado.Alimen-
tos instanténeos
(fécil preparacién
se calentaran en
el envase antes de

rsu uso.

1l.-Emulsiones acuo |I,II,IV-B --- 212?30min
lsas de alto 6 bajo
contenido de aceite

6 grasa.

P, -Emulsiones acuo |III,IV-A,VII |212930min --

lsas de alto & bajo
contenido de aceite
libre 6§ grasa.

(1.-) El heptano no se debe usar en recipientes recubiertos de

céra.
(2.-) Los resultados de la extraccién con heptano se deben divi-

dir por un factor de 5.0 para representar la extractividad

para un producto alimenticio.
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b) Heptano.
mg. de estractivos/pulg.2 =———§%%———Me

Resiaquo de estractivos Ex=_Z.2.1000 (ppm)
C.S.F.
donde:
Ex= Residuo de estr.:ctivos en ppm para cualquier me=
dida de recipiente.
Me = Miligramos de estractivos por pulguda cuadrada
. para cualquier medida de recipiente.
Z = Miligramos de estractivos por muestra probada,

Area total recubierta, incluyendo tapas (pulgz).

a =

C = Capacidad del recipiente en gramos de agua,

S = Superficie de area recubierta( probada) en pulg?
F = Factor(5.0), representa la relacién existente =

entre la cantidad de estractivo removido de un
envase recubierto por medio de heptano, bajo con=
diciones drédsticas de prueba en lo que respecta
a tiempo y temperatura, comparada con la cantidad
extrafda por aceite 6 grasa de un recipiente de
prueba bajo condiciones dristicas de esteriliza=-
cibn térmica y uso.
<= Residuo de extractivos solubles al cloroformo.

@ &'= Residuo de extractivos soluhles al cloroformo co-
rregidos para Zinc.

2 b ed se sustituyen por e@en las ecuaciones anteriores

cuando sea necesario.



-28-

Si el cdiculo de Ex en la parte a 6 b exceden
de 50 ppm 6 los residuos exceden lo estipulado por los tres
puntos siguientes, se procederd a efectuar la determinacién
de la cantidad de residuo soluble al clorofermo como lo in-
dica la parte C.

2 para recipientes de un galén.

1) 0.5 mg/pulg
2) Recipiente de un: solo uso.

Los recipientes cuya capacidad sea mayor & un
galén no deben exceder.de 1.8 mg/pulg2 y no excederén dicha
cantidad en mé&s de 0.005 % de la capacidad de agua ( en mg)
del recipiente,dividida por el area de la superficie del -~
mismo ( en contacto con el alimento) expresada en pulgz.

Se~ Recipientes que se usardn en repetidas ocasiones.

Igualmente, los residuos no excederdn de 18 mg
/pulg2 de superficie recubierta, y no excederén dicha canti=

2

dad en un equivalente al 0.05 % expresado en mg/pulg” de ==

agua que tenga el recipiente envase de prueba dividido por

el area de contacto con el alimento en pulgz.

¢) Residuo soluble  al cloroformo.

Adicione 50 ml de cloroformo ( grudo reactivo =
recientemente destilado) al residuo seco y pesado de la parte
a) en una cépsula de platino, calentar cuidadosamente y fil-
trar a travéz de un papel filtro Whatman no. 41 por medio de
un embudo de vidrio, recogiendo el filtrado en un crisol de

platino tarado. Repetir una extraccién de cloroformo, lavando
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el papel filtro con la segunda parte del cloroformo; agregar
esta parte al filtrado original y evaporar casi en su tota--
lidad en una parrilla a baja temperatura. El resto se puede
evaporar en una estufa mnteniendo la temperatura de 212°F,
enfriar el crisol en un desecador por espacio de 30 min. ¥y
pesar con aproximacién de 0.1 mg. obteniendo (é), el cual
se sustituye en la ecuacidn de Ex,

Sf la concentracién de extractos ain excede —-
50 ppm 6 la cantidad en mg/pulgz, se procederi a efectuar -
la correccién por extractivos de zinc ( solo para barniz
"C") de la siguiente formas
Reducir en cenizas el residuo en un crisol de

platino por medio de un calentamiento enérgico hasta destru.
ir la materia orgdnica y mantenerlo al rojo vivo por espacio
de un minuto, enfriar en el aire durante tres minutos, cole

car dentro del desecador durante 30 min, pesar con aproxi-
macién de 0.1 mg, calcular el zinc como oleato de zinc por
los métodos AOACM ( Assoc. of Official Agricultural Chemist
Metods) 8 su equivalente, restarlo del peso'(df) para obte-
ner el factor (Q_Q:) corregido por residuos soluble de zinc
en cloroformo y se sustituye por @ en las férmulas adecua—
das. Se debem regir también por lo estipulado en los puntos

1), 2) y 3) anteriores.



Reactivos y equipo requerido paradeterminar resi

duos de extraccién:

Olla de presién.- Con una capacidad de 12 1ts., medidor de =
presidén, vdlvula de seguridad y tapa remo-
vible. Las dimensiones de la olla deben -
ser: 12,5 pulg de didmetro interno por 11
pulg de altura interna pira operar a 20 -

1b/pulg de presién.

Estufa con tiro forzado.- A prueba de explosién ¥ con un ran
go de operacién de temperatura de 120°P a
212 OP; con las siguientes dimensiones —
mfnimas internas 19 pulg X 19 pulg X 19
pulg, con un control de temperatura. cons-

tante de t 2° F.

Ificubador.- Dimensiones internas mfnimas 19" X 19" X 19%, —-
para temperaturas de 100°F Z 2°F a prueba

de explosich,

C4mara de temperatura constante.- Para ser trabajada a 70°F

.t 2°F con dimensiones internas mfnumas.

Parrilla.- A prueba de explosién con una superficie de placa
de 12" X 20", de 2500 watts y con control

de temperatura.
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Crisoles de platino.- Con capacidad mfnima de 100 ml.

Todo el material de vidrio deberd ser resitente al cambio de

temperatura( Pyrex § equivalente).

REACTIVOS.~-

Agua.- Toda el agua empleada en las extracciones
deberd ser desmineralizada, recientemente

destilada.

Heptano.- Grado reactivo, recientemente desti-

lado para su uso.

Alcohol.-Al 8% en vélumen preparado a partir de
alcohol etflico de 95 % desnaturalizado,
dilufdo con agua desiineralizada § desti
lada,

Cloroformo.-Grado reactivo recientemente desti-
lado para su uso.

Papel filtro.- Whatmann no. 41 § equivalente.
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VIII,- CONTROL DE CALIDAD.

Se puede dividir el control de calidad para
los recubrimientos en dos grupos:

A.- BEn barnicez

B.~ En l4dminas barnizadas.

A.- En barnices.

Antes de aplicar un barniz en la lfnea de pro-
duccién, as{ como para poder sacarlo a la venta, se debe te:
ner la seguridad de que cumple con todas y cada una de las
especificaciones establecidas para este barniz, que sén las

que a entinuacién se enuncians

1.- VISCOSIDAD
2.~ FINURA

3.- PESO ESPECIFICO
4.- ASPECTO

5.- ACIDEZ

6.- % NO VOLATILES

7.- GRUMOS SOBRE VIDRIO
8.~ ESTABILIDAD

1l.- VISCOSIDAD.

Se determina por viscosimétros arbitrarios
( Ford no. 4, Parling A 15,20, Zahan ) por medio de los
cuales se mide el tiempo que tarda en filuir una cierta -
cantidad de barniz a una cierta temperatura, generalmente

a 27°%, al travéz de un orificio.
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El tiempo se mide por medio de un cronémetro gue

se acciona al mismo tiempo en que empieza a fluir el lfgquido
problema; al dejar de ser intermitente el chorro y caiga la
primera gota, se detiene el cronémetro y se leee el tiempo.

( Asf se puede decir que tiene 60 seg de viscodidad).

2.- FINURA.

Se mide con el objeto de que al aplicar el bar:
niz no quede una superficie granulosa y ademds para checar
la efectividad del sistema de filtrado el cual puede ser por
papel ( Sparkler), por centrifugacién ( Westfalia, Sharples)
8 lonas ( Filtro Prensa).

Se coloca un poco del barniz problema en el ex-
tremo inicial del aparato, el cuil posee una endidura central
que va de O micras a 50 § 100 micras., Se esparce a lo largo
del aparatb por medio de una rasqueta de metal ( acero) y -
se observan los grupos 6 puntos que puedan aparecer en la
supe rficie del barnfz, generalmente la lectura debe ser de

0 micras y en algunas ocasiones de 10 micras.

3.- PESO ESPECIFICO.

Representa el peso en gramos déel barniz por cada
unidad de voldmen de} mismo, adem?s es muy §til para efectos
de c4lculo en el rendimiento por cada SITA ( System Interna—

%ional Teohnical Arvea = 100 m°, )

Un valor bajo de densidad, de acuerdo con las -

especificaciones indicard mayor cantidad de solvente y por -
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consiguiente menor contenido ‘de sélidos,

4 .- ASPECTO.-

El aspecto de un barnfz debe ser completamente =~
homogéneo, pues la presencia de turbidez puede indicar la adi-
cién de un material extrafio 2 la formulacién 6 un balance ina=-
decuado de solventes. También indica la presencia de suciedad,

ya sea por un filtrado deficiente 6 debido al envase.

5.- ACIDEZ O NUMERO ACIDO.-

Se define como los miligramos de hidréxido de poe
tasioc necesarios para neutralizar un gramo de barnfz, determi-
nandose como sigue:

Se pesan aproximadamente 5 g de barnfz en un ma-="
trdz Erlenmeyer, se adicionan 50 ml de una solucién neutra de
alcohol-tolueno (50/50) preparada con fenoftaleina, se agita
enérgicamente y se procede a la titulacién con una solucién -
valorada de hidréxido de sodio, obteniendo el ndmero &cido con

la siguiente ecuacién:

N A = 56,1 x V x N
PM

V= Voldmen de hidréxido necesario.
N= Normalidad de la solucién de hidréxido de sodio.

P M = Peso de la muestra del barniz en gramos.
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6.~ % DE SOLIDOS.-

Bs muy importante para obtener un rendimiento eco;
némicamente adecuado, y para poder aplicar sobre el sustrate un
peso de pelfcula dentro de especificaciones sin problemas de aw
plicacién en el equipo.

Ia forma 6 método de determinarlo es el siguiente:
se coloca una cierta cantidad de barnfz, procurando no tener -
pérdida de solvente por evaporacién; en un recipiente adecuado
Yy puesto previamente a peso constante. Se coloca dentro de una
estufa de laboratorio a la temperatura y tiempo especificados
para cada barnfz, al cabo del cual se saca, se enfrfa dentro =
de un desecador, se pesa y el contenido de sélidos se obtiene

por medio de la siguiente ecuacidn:

SNV = Peso del bérnfz hdmedo X 100
Peso del barnfz seco

( 7.-) GRUMOS SOBRE VIDRIO.—
Bstd prueba se efectua con el fin de determinar
sf los grumos &6 partfculas en el barnf{z se deben a : basura,
materiales ajenos a é1 6§ a partfculas de resina gelada § sin
disolver, se determina de la siguiente forma:
Se ajusta la viscosidad del problema aproximada=
mente a 17 seg. en copa Ford no. 4 a 27 °C, se toma un panel
de vidrio de aproximadamente 15 x 20 cm., se escurre el barniz

sobre una de sus caras , se deja que cubra toda la superficie.
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Se deja gotear el exceso, se seca en una estufa aproximadamente
unos lo minutos a 150 °C, se saca, se enfrfa y se observa cuida—
dosamente cualesquier irregularidad en la pelficula por medio de
un microscopio para poder determinar la causa de los grumos, si
los haye.
8.~ ESTABILIDAD.-

Se coloca una muestra de barnfz en un recipiente
llenandolo a sus 2/3 partes, con el fin de que el aire en la e’
cdmara oxide al barnfz aumentandole su viscosidad.

Este recipiente se cierra muy bien y se mantiene
durante 24 hrs. a 72 en bafio Marfa a una temperatura de 68 OC,
después de lo cual se vuelve a determinar su viscosidad, la «

cual no debe de haber sufrido un aumento mayor a 10 seg. a 27°C.

B.- EN LAMINAS BARNIZT ADAS.-

Después de aplicar el barnfz en el sustrato a un
peso de pelfcula y ciclo de horneo de acuerdo a las especifica-
ciones para este barnfz, se procederd a efectuar el siguiente -

control:

1l.- NIVELACION.

2.- APARIENCIA GENERAL.

3,- ADHERENCIA.

4.- RuSISTENCIA AL B OCKING.
5.~ DUREZA AL LAPIZ.

64~ FLEXIBILIDAD.

7.- PRUEBA OXIGENO/ESPINACA.
8.- PRUERA DX SABOR.

9.~ PROCESS. (Empaque experimental).
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l:— NIVELACION .-

Cuando una pelfcula de barnfz no niveld, se obser-
vard que posee en su superficie varios cordores formadospor el
rodillo aplicador, estos se deben a un contenido.muy alto en =

solventes de rédpida evaporacién.

2.~ APARIENCIA GENERAL .-

Ia superficie debe ser lisa y tersa, si se presen
taren algunas irregularidades se deben tratar como lo especifi
ca el capitulo V.

3.- ADHERENCIA.-
Se evalua de la siguiente forma:
se efectua un cuadriculado por medio de una cuchilla en la su=
perficie del sustrato recubierto, teniendo como limites aproxi-
mados 4 x 4 cm, se pega en dicha area una cinta scotch y se pro
cede a desprenderla con fuerza, Se califica de 0 a 10, siendo

el 0 la falta total de adherencia y 10 la adherencia perfecta.

4,- REBSISTENCIA AL BLOCKING.

A un panel horneado, se le coloca sobre su superfi
cie barnizada un pafiuelo sanitario y se somete a una presién de
5600 1b durante 20 min a 140 °C en una prensa hidradlica, al ca

bo de dicho tiempo se tratard de desprender el papel, se eva-

lua de O a 100 siendo O 1la total adherencia y 10 0 sin adhe~
rencia, El valor mfnimo aceptable es de 90 a 100.

Esto simula el trabajo que sufren las ldminas bar-

nizadas al salir del hornmo y empalmarse una sobre ‘la otra al -

volver a hacer los bultos.
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DETERMINACION DE LA ADHERENCIA

BUENA MEDIA POBRE
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5.- DUREZA.-

Es la resistencia de una capa de barn{z al ser ra-
yado. Lo mds general es medirla por medio de idpices graduados
(2B, H, F, etc.), cuya punta chata se ha frotado previamente so
bre papel lija, se trata de rayar la superficie del barniz con
una inclinacién de 45°. aproximadamente, el §ltimo 1Zpiz que

no lo raya, es el valor de la dureza.

6.- FLEXIBILIDAD.-

Se corta un rectdngulo de 4 x 10 cm, se dobla a lo
largocon un 4ngulo aproximado de 45°, convel'barniz por evaluar
al exterior, se coloca sobre una cuiia de 10 cm de largo, y se
deja caer un peso de 51bs colocado a 2 pies de altura se saca
la 14mina de prueba, se sumerge por espacio de 2 min. en una -
solucidn de suifato de cobre al 20 %, se lava al chorro del —-
agua , Se seca cuidadosamenté, y se caiifica de acuerdo a la
cantidad de metal expuesto, por medio de un patrén de 10 cm de

largo graduado de O 2 100 unidades correspondientes a % de fle-

xibilidad.

100 % PERFECTA
0 % FALTA TOTAL.

El valor mfnimo aceptado es de 70 %.

7 .- PRUEBA DE OXIGENO.- ESPINACA.

Se emplea para evaluar la resistencia del barniz a
la pérdida de adherencia al empacar y procesar el alimento.
Para efectuar la prueba se usa puré de espinaca

cocido y saturado de oxfgeino (pburbujeandolo de 20 a 30 min. con
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agitacién) se llena el envase dejando una cémara de 1 cm 6 me=
nos de altura al borde del envase, se cierra con una iapa de
prueba y se coloca con esta tapa hacfa abajo, se perfora el - -
fondo, se hace el mAximi vacfo y se inyecta oxfgeno . Se efec.
tua est4 operacifén tres veces, se sella el orificio con una go-
ta de soldadura; se colocan en un autoclave con la tapa de prug
ba hacfa arriba, se procesan 60 min a 115 °C, se enfrian al cko
rro del agua, se almaceman a temperatura ambiente por espacio
de 4 dfas. Después se abren procurando no dafiar la tapa, la =
cual se lava frotando con un dedo de hule, se dobla latapa & =
90° con el barnfz al exterior; se frota el bsrde y se evalua el
area en la cual se pela el barnfz. El mdximo permitido es de un
5 % de area pelada.
8.- PRUEBA DE SABOR.-

Esta prueba es muy importante pues el recubrimien-
to no debe afectar 8 alterar el sabor dela alimento empacado.
Bsta prueba se efectua con agua destilada y con betab&les trea-»
cos rebanados en salmuera al 1 %.

Cuamdo se prueba con agua, sSe procesan los envases
cerrados por espacio de 60 min-a 115 % » seAenfrIa, se abre y
se prueba el agua de inmediato comparandola con agua restigo =
(sin procesar). :

En el caso del betabel, se llenan los envases de
prueba a 2/3 partes de su volimen con betabel rebahado en sale-
muera, se cierran, se procesan durante 45 min a 115 °C, se ene
frfan con agua, se almacenan a temperatura ambiente durante --
24 hrs. Se abren y se prueba el jugo procediendose de inmedia-

to a su evaluacién.
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100 LIBRE Dt SABOR

80 SABOR DIFICILMENTE PERSEPTIBLE
60 SABOR FACIIMENTE PERSEPTISLE
40 SABOR FUERTE

20 SABOR EXTREMADAMENTE FU:ZRTE

La calificacién mfnima aceptable es de 60.

9.~ PROCESO DE EMPAQUE ( PROCESS).-

Es un empaque experimental que se lleva a cabo con
el producto fresco y precosinado previamente. Se llenan varios
env&ses de prueba, se calientan para eliminar el aire y se cie
rran. Se procesan 2 noras a 15 1lb. de presién; posteriormente
se enfrian al chorro del agua , abriendose de inmediato unos en-
vases y otros se almacenan durante perifdos gque varfan desde 15
dfas hasta un afio avtemperaturas de 37 °c, al cabo de los cua-
les se habren y se evalua la apariencia y propiedades del bar-
nfz, tales como: adherencia, decoloracidn, dureza, ampollamien~

to, pérdida de brillo. Todo esto comparado con un testfgo.

2o=p =
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IX.- SITUACION ACTUAL Y FUTURA.-
A continuacién en los cuadros enumerados del cinco
al ocho, se presentari un panorama en lo que respecta a la pro-

duccién de alimentos enlatados.

CUADRO # 5 VOLUMEN COMPARATIVO DE PRODUCCION DE ALGUNOS
ALINENTOS ENLATADOS.

[PRODUCTO EMPACADG 1974 1975 1976 (=)
: MILES DE LATAS
PESCADO 27,772 42,112 54,800
CAMARON 1,648 1,547 | 1,720
SARDINA 40,083 66,858 79,990
OTROS MARISCOS 3,148 3,992 4,360
VEGETALES 31,805 32,291 34,000
OTROS 5;550 10,354 11,120
TOTAL 110,006 157,154 |, 185,990
INCREMENTO 40 % T 18 %

# Se considera que habrd un aumento constante en la produccidén

del 18 %4 hasta 1980.

Fuenfe de informacién: PRODUCTOS PESQUEROS MEXICANOS.
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CUADRO # 6 PRODUCCION DE LECHE

ENLATADA ( EN TONELADAS).

CONCEPTO 1970 1971 1972
POLVO ENTERA 10,054 11,083 13,016
POLVO DESCREMADA 747 438 376
CONDEN SADA 20, 401 22,945 25,965

FUENTE DE INFORMACION:; DIRECCION GENERAL DE ESTADISTICA.

CUADRO # 7 CONSUMO DE TAMBORES RECUBIERTOS. "
( BN MILkS Di UNIDADES)
CON CEPTO 1975 1976 1977 1978
CITRICOS 60 66 70 86
INDUSTRIAL 163 175 187 215

*FUNTE DB INFORMACION: DIRECTA DE ILOS FABRICANTES DE TAMBORES.

\

CUADRO # 8 CONSUMO BN BOTES DE AEROSOL., #
ANO 1971 1972 1973 1974 1975 ‘1976 1977
MIILONES DE BOTES 24 29 32 35 36 37 39
ANO 1978 1979 1980
MILILONES DE BOTES 45 49 56

» FUENTE DE INFORMACION: HATOCARBUROS S,A.

Para las cantidades dadas se tomé como base el consumo de prope-

lentes y boquillas,
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En in&estigaciones de mercado efectuadas para .este
estudio se encontré que la tasa de crecimiento de la industrfa
de envases na sido del 12 % anual y se piensa que para 1977- 78
pueda ascender a 15 %, las razones por las cuales se puede con-

cluir esto, es:

lo. Se esta promoviendo en el pafs un programa de desarrollo

de la industrfa agrfcola ganadera y pesquera.

20. Ia clase consumidora de productoa enlatados mé&s importan~
te es la clase media, la que ha registrado un crecimiento su~--

perior al de otros sectores de la poblacién.

Ahora bien, existen tres mercados b4sicos para los
fabricantes de latas, el m&s importante es el de los alimentos,
desde vegetales hasta productos del mar. El segundo lugar lo -
Aocupa la industrfa cervecera y de refrescos. El tercer lugar lo
ocupa el mercado general que va desde latas de aerosol hasta -
botes de pintura.

Aproximadamente los envases de alimentos represen-
tard en los préximos cinco afios el 67.2 % de las ventas tota-
les, y el 27.2 corresponderd a cerveza y refrescos.

En lo que respecta a loa fabricantes de latas se
tiene que:

Para el mercado libre existen seis fabricantes muy
importantes que sén: ENVASES D& HOJA DE LATA S.A., MEXICANA DE
ENVASES S.A., ENVASES GENERALES CONTINENTAL S.A., NUEVA MODELO

S.A., ISABEL Y CRCW CORK DE MEXICC™S.A.
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Algunas fébricas no venden en el mercado libre y
sén: LA COSTENA S.A., JOGOS DEL VALLE S.A. y FAMOSA; las cuales
aproximadamente se cree producen anualmente 380 millones de la~-

tas,

X.- CONCLUSIONES.-

Tomando en cuenta todo lo anteriormente expuesto

se puede llegar a las siguientes conclusiones:

l.- Es necesario que se tenga mucho cuidado al formular los re=—
cubrimientos que estardn en contacto con alimentos, usando sélo
materias primas autorizadas por cédigos sanitarios de pafses -

avanzados.

2.- La decoracién externa de los envases se debe probar con el
fin de determinar si imparte sabor al producto, debido a migra
ciones del solvente, lubricantes 8 plastificantes; al ser empal
madas Yas hojas planas para formar bultos, antes de efectuar el

corte ya sea para cuerpos, fondos 8 tapas.

3.- Es necesario pensar ya en el problema de la contaminacién
del medio ambiente, favoreciendo el uso de materiales ( recubri-
mientos) con menor contenido de solventes tales como: los basa-
dos en agua, polvos curables por ultra-violeta y sistemas de -
altos sélidos.

4.- Es de vital importancia efectuar pruebas experimentales con
cada barn{z especificado para tal § cual alimento; con el fin -

de preveer el comportamiento del recubrimiento durante el proce~
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so de esterilizacién, pasteurizacién y vida en anaquel para pro-

veer alimentos perfectamente conservados al consumidor.

5.- Todas y cada una de las empacadoras que utilicen envases rg
cubiertos deben de contar con personal adiestrado para el con-—-
trol de calidad (ya descritos en estd tésis en el capftulo VIII

pag. 32) en sus envases por utilizar,

6.- Ademds del control de calidad fisicoquimic§ tanto para la

materia prima (barniz) como para el producto por empacar, es =
recomendable efectuar pruebas toxicolégicas, que serfan las --
pruebas de extraccidén descritos en el capftulo VII inciso B de

la presente tésis.

-0




-49-

XI.- BIBLIOGRAFIA.-

l,- Me. Glown, D.J. and 0ld, G. ; Ecological considerations in
the biodeterioration of interior surface coatings.

Je. 0il Col. Chem. Assoc. ( 57, 13-21, 1974).

2.- Read, R.T.;Recente developments in protective finishes for
metal containers. Part, I: Internal organic co tings.

J. 0il Col. Chem. Assoc. (583 51-56, 1975).

3.-Singer,‘Elias.
Fundamentals of paint, varnish and lacquer tecnology.
The american paint jouraal company.

St. Louis, Mo. (1957).

4.- U,S. departament of health, education and welfare,
Food and drug administration.- Subpart F.- Food Aditives.

(121.2514, 12.1-1%.8, 1970).

5.~ Literatura diversa de Imperial Chemical Industries ILtd.

Slough, England.

6.~ Literatura diversa de Cook Paint and Varnish Co.

Kansas City, Mo. U.S.A.

Te- Literatura diversa de j.acfabriken Hermann Wiederhold.

Hilden, Bundesrepublik, Deutschland.



el
N

3 cp"‘\e a\ b\?}\cﬂ
& U
2\ i

S
o o o
% oo " o
vhoentE b

‘:“NSTITUT() POLITECNICO DE ZACATENCO,
5

86'2 -
=il J

S &
N



	Portada
	Índice
	Capítulo I. Generalidades de los Envases Metálicos
	Capítulo II. Objeto del Recubrimiento
	Capítulo IV. Sistemas de Aplicación 
	Capítuo V. Apariencia de Sustratos o Laminas Recubiertas
	Capítulo VII. Reglamentaciones Sanitarias en México y en el Mundo 
	Capítulo VIII. Control de Calidad 
	Capítulo IX. Situación Actual y Futura
	Bibliografía

