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INTRODUCCION

El carcacter perecedero de los alimentos ha sido un problema
muy importante a considerar por el hombre y su interés por este
asunto, ha ido en relacién directa con la formacién de ntcleos
urbanos, las que han conducido a wuna extensién de la cadena
alimenticia, es decir, se ha incrementado el tiempo que
transcurre desde que se producen los alimentos, hasta que estos

llegan al consumidor.

El suministro de los alimentos a los consumidores lleva
consigo una serie de técnicas y procesos de industrializacidn
de envasado y de caomercialiracién, sin las cuales ninguna
sociedad oraanizada podria disponer de un aprovisionamento
adecuado en forma, tiempo y lugar. Dentro de estas técnicas, las
relativas al envase y envasado ocupan un lugar de privilegio en
el campo de la tecnologia de los alimentos, ya gue al envasado de

éstos se destina aproximadamente el 50% de todos los envases.

Un envase debe cumplir pumerosas funciones frente a los
alimentos, como son el estético y de presentacién que tan
importante resulta en algunas ocasiones para la comercializacién
de un producto, ademis debe de propeorcionar a los alimentos
fundamentalmente una proteccién adecuada contra el media que lo
rodea, contra la contaminacién microbiana, la humadad, y oxigeno,

entre otras.

Después de mas de ciento ochenta afios de servicio el envase
metalico goza de merecido pretigio. Cumple con todas las

exigencias que se deben pedir a un envase desliinado a contener



productaos alimenticios. Actualmente, es ung de los mAs
tradicionales y antiguos dentro de las industrias de conservacién
de alimentos, ¥y su utilizacién estd en continuo aumento abriendo
nuevos campos, Gomo el de 1la cerveza Yy bebidas carbonatadas,

dande su desarrolleo ha sido espectacular en los dltimos afos.

Si bien es cierto que nada cambiaj todo se transforma vy
también a estas alturas de la vida del hombre ya no puede
facilmente seguir produciendo sorpresa tras sorpresa. Pero en los
tltimos alos los envases metalicos han experimentado continuos
cambios y modificaciones influyendo en esta evolucién varios
factores como: son la tendencia a wme jorar su  presentacidn vy
caomercializaciédn, escaser de materias primas, reduccidén de costos

de produccidén y aspectos legales.

Este trabajo pretende dar una presentacién organizada de log
cambios y modificaciones maAs importantes que se han manifestado
en los envases metalicos sanitarios, durante los ultimas aflos.
Asl también se dan a conocer algunos datos estadisticos que
permitiran analizar la importancia que continida teniendo este
tipo de envase, los procesos de fabricacién de los envases
tradicionales de tres piezas y los modernos de dos piezas, asi
como las medidas que actualmente se emplean en nuestro pais para
elimipar la soldadura estafio-plomo de los envases de tres piezas
y una revisién sobre la importancia del reciclamiento de este

tipo de envases.



Finalmente, este trabajo no intento de ninguna manera ser un
manual o sumario del tema expuesto ya gque una obra con tales
pretenciones seguramente requiere de mucho m&s que upa revisién
bibliografica, y esto es comprensible ya que cada material de
empaque, asi como cada sistema de envasado esta basado en

técnicas y procesos de Ingenierfa complejos y muy diversos.



OB JETIVO

ACTUALIZAR LA INFORMACION REFERENTE A

MATERIALES, TECNICAS DE FABR1CACION PARA

ENVASES METALICOS Y LAS REGULACIOMES LEGGALES,

PARA ESTE TIPO DE ENVASES.



1. GENERALIDADES

La descomposicién de los alimentos, y la conservacién de
éstos ha sido practicada a lo larao de toda la historia del ser
humane. Todos los procesos de conservacién se basan en la
proteccién de los alimentos contra los microorganismas, la accién
de las enzimas que se encuentran por naturaleza en los mismos

alimentos. las reacciones quimicas y la degradacidn fisica.

El tipo de descomposiciédn de un alimento en particular
depende en gran parte de la composicién , estructura y los tipos
de microorganismes involucrados, asi como las condiciones de
almacenamiento de21 mismo. En base a lo anterior, los praocesos de
conservacisén, también tienen sus caracteristicas particulares.
42)

Asl par ejemplo en la deshidrataciédn, se elimina el agua que
es un factor indispensable para la actividad de los
microarganismas; en la esterilizacidn, el calor destruye dichos
microorganismos € inactiva enczimas. En los procesos de
refrigeracién v congelacidon, la baj: temperatura 1mpaide toda
accién de los microorgamismos. que se mantienen en estado latente

hasta que se restituye la temperatura normal.

Desde épocas prehistéricas el hombre ha aprovechado la
energia solar y las corrientes de aire para el secado de sus
alimentos; también se emplearon los nétodos de salado y ahumado

. de carnes y pescados, conservandolos en esa forma para los
periodas de escasez o mientras que el rigor del clima impedfa la
caza y la pesca. Algunos de estos procesos de conservacion

todavia se practican en condiciones muy semejantes a las que




enpled el hombre primitivo, por ejemplo; el secado de los granos

por simple exposicién a los rayos solares.(27)

Entre los sistemas de conservacién destaca el enlatado por
ser uno de los métodos mas utilizados mundialmente. Los alimentos
enlatados requieren recipientes especiales, herméticos y que, por
lo tanto, representan una barrera entre el exterior y el interior
que impide el intercambio de gases, liquidos o sdlidos. A 1lo
anterior se debe que los microorganismos no puedan penetrar en

el alimento enlatado, lo que dificulta la descomposicién.

€l descubrimiento del francés Nicédlas Appert referente a 1la
conservacién de los alimentos en envases herméticamente cerrados
y sametidos a la accién esterilizante del caler, dié un impulso
definitivo a la industria de conservacién de los alimentos y fué
el principio de la aplicacién a ésta rama de los conocimientos

cienti{ ficos de la fisica, quimica, ingenieria, etc. (%)

1.1. MARCDO HISTORICO SOBRE LOS ENVASES METALICOS
(32, €70, (21, (24), (54D, (42) ,165),(72),1B1), (BA) , (F1), (FB)

La conservacidén de productos alimenticios por su envasado en
latas cubre alrededor de ciento ochenta afos. Como se menciand
anteriormente al francés Nicédlas Appert, ée le atribuye
gaenaralmente el descubrimiento de este proceso entre 1795 y 1810,
Appert, utilizaba para la conservacidn de los productos

alimenticios frascos de baca ancha.



En 1810 Pater Durant, obtuvé la patente inglesa por el
proceso para preservar C'alimentos, animales, vegetales o de
facil descomposicién’® mediante el tratamiento con calor en
recipientes herméticamente cerrados, cuyos recipientes podian ser
de ‘‘vidrio, barro, hojalata @ cualquier otro metal‘ . En el
trabajo de Durant, es donde por primera vez se cita el emplec de

recipientes de hojalata en la preservacién de alimentas.

Para el affo de 1817 William Underwood, aplicd en América la
primera operacién de conserva de productos alimenticios., E1
hierro estafiado se cortaba entonces a mano o© con unas tijeras
accionadas mediante un pedal, y se doblaba alrededor de un molde
cilindrico. Con aleacidén de soldadura se pegaban las Jjuntas
laterales y extremos. Se dejaba un orificio en la parte superior

a travées del cual se metia en el envase el alimento.

En 1840 se extiende la utilizacién de los envases de
hojalata y se inicid el enlatado de tomate, y el de langosta maAs

& menos en este mismo periodo.

Para 1853 Bail Borden perfecciona el proceso para la
fabricacién de leche condensada e Isaac MWinslow logra empacar
maiz. Esto da un gran fmpetu a la utilizacién de envases de

hojalata.

Durante la Guerra Livil de los Estados Unidos (1841--1865) la
fuerte demanda de productos alimenticios enlatados para las
e@jércitos del Norte, da lugar a wuna mayor expansién de la
industria canservara durante el siglo XIX. La produccién de

alimentos enlatadas durante la Guerra se sextuplicéd.




Shriver en 1874 inventé el autoclave (retorta de presiénd,
con vapor de agua, para tratar los envases a temperaturas altas
(121°C), y a partir de entonces se introdujeron numerosocs
dispositivos mecAnicos que pusieron al enlatado sobre la base de
produccidn a gran escala.

Alrededor de 1900, se introduce comerciaimen te el primer
estilo '“santtarte’’ de la lata, Yy que reemplazéd por completo a
todos los tipos anteriores de latas de uso comercial. El1 nueve
tipo de anvase podia estar barnizado o na.

La American Can Company, una de las principales caompafiias
dedicadas a la fabricacién de envases de hojalata, se funda en

1901, para 1907 se funda la National Canners Associatian.

Durante el periodo de 1913 a 1920, el uso del envase
sanitario para enlatar frutas y productos horticolas se hace

practicamente universal.

De 1920 a 1964 el empleo del envase metAlico se generaliza.
Las velocidades de fabricaciédn aumentan de 1,000 a 1,400 unidades
por minuto. Se introducen los aerosoles, Se envasan nuevos

productos, tales como la cerveza y bebidas carbonatadas.

Al inicio de la década de los sesenta se da un avance en la
presentacién y comercializacién de los envases methlicos, fué 1la
aparicién en el mearcado de las tapas llamadas de " ‘fdcil
apertura’’'. Estas tapas presentan uma incisién en el metal, la
cual permite la rotura de dicho metal con un ligere esfuerzo

manual mediante un arrillo.



En Japén, aparecieron los materiales denominados 1FS
{(Tinfree Steel), llamados posteriormente '‘chapa cromada‘’, con

el fin de sustituir el estafio de los envases meatalicos,

En 1963, comienza la fabricacién de latas de dos piezas,
mediante las técnicas de embutido-reembutido, embutido-estirado y

embutido.

La Southern Can, en los Estados Unidos en 19654 imeia la
fabricacién de latas para alimentos unidas lateralmente mediante

soldadura eléctrica.

Para el afic de 1967 el reciclamiento de los envases
metalicos, ya es considerado por los fabricantes, contande con
tres plantas en los Estados Unidos y 1a Reynolds Company comienza

con un reciclamiento de las latas de aluminio.

En 1970 hay mejoras en la produccién de hojalata de doble
laminacidén . Los envases de aluminio aumentan su expansién entre

los consumidores caon mayar fuerza.

La FDA, en 1972 inicia programas para reducir el nivel de
plomo en los alimentos enlatados para infantes. Esto da un gran

impulso a la utilizacién de latas unidas con soldadura eléctrica.

tas latas con gollete, se introducen comercialmente en 1979
con el fin de reducir la cantidad de aluminic en las tapas de
estos envases. Durante 1981 la Reynolds Metals Co., crea el
sistema de inyeccidn de nitrdgeno liquido. Con este sistema se
pueden envasar productas no carbonatados como; el vino, agua,

néctar, té y jugos en envase de aluminio.



RESUMEN HISTORICO

1817

1840

1861-18638

1900

1701
1913-1920

1921
1920-1964
1960
1963
1965

1972

19681

Dan principio en América las operaciones de
enlatado.

Adguiere gran auge el use de los envases de
hojalata.

La Buerra Civil de los Estados Unidos propicia una
mayor produccién en la industria del enlatado.

Se usa el primer envase de hojalata, tipo
sanitario.

Fundacién de la American Can Company.

El uso del envase sanitario para enlatar productos
alimenticios se vuelve practicamente universal.

Se da principio a la fabricacién de envases
sanitarios barnizados.

Se introducen los aerasoles. Se envasan nhuevos
productos; como la cerveza y bebidas carbonatadas.
Al inicio de esta década, aparecen en el mercado
las tapas de facil apertura y se crean los
materiales denominados T.F.S.

Comienza la fabricacién de latas de dos piezas.

La técnica dekla soldadura eléctrica se aplica en
los envases sanitarios.

La produccién de latas unidas con soldadura
eléctrica, aumenta considerablemente, con el fin
de reducir el nivel de plamo en los alimentos
enlatados para infantes.

Se crea el sistema de inyecciédn de nitrdgeno

liquido, para envases de aluminio.
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I.2. EL IMPACTQ DEL ENVASE EN EL CONSUMIDOR

El primer contacto del producto con e! consumidor, es el
envase. A la hora de analizar cuiles son los factores que el
consumidor valora en el momento de la seleccidn de un producto
envasado, hay que tener muy en cuenta gque los h&bitos y
costumbres del consumidor se encuentran en constante evolucién.
(104)

Hace unos aNos, el consumidor realizaba sus compras en los
pequeffos comercios o tiendas, en {a actualidad, con 1la gran
proliferacisn del supermercado e hipermercado, es €1 propio
consumidor el que tiene que eleqir, encantrandose con una amplia

gama de productos que con las mismas caracteristicas, le

"dificultan la eleccidn. Esto unido a la presencia de una cantidad

de articulos mas & menos atractivos, que inicialmente no pensaba
adquirir, aumenta adn mas dificultades a la eleccidn.

A medida que el autoservicioc se va implementandoc como
procedimiento habitual de compra, el envase adquiere una
importancia mayor. De esta farma, el envase se convierte en el
auténtico vendedor del producto, y la capacidad de convencer al
consumidor, para que adquiera determinado articulo, ha pasado del

antiquo comerciante detallista, al propio envase. (53)

£n los supermercados, los cientos de productos exhibidos
captan en promedio tan solo dos segundos ¢ menosy la mirada del
consumidor, de ahi que un buen envase debe de incitar al
cansumidor a la compra del producto, y ésto le obliga a poseer
cualidades concretas de presentacidn, impresién grafica, aspecto



atractivo, facilidad de transporte, gtc., atributos que van a
determinar la compra del producte’ que el consumidor desee
adquirir. (53)(87)(104)

Lo anterior, en determinados casos, puede llevar al punto
extremo de que sea el envase, en lugar del producto, el que en
realidad se venda y por lo tanto, que sea el factor que determina
la decisién de la cbmpra da un articulo en particular.

I.2.1. FACTORES SOCIO-CULTURALES

Los factores que inciden en la adquisicién de un producto
son maltiples, asf como no se puede perder de vista 1la raApida
evolucidén de las costumbres socio-culturales, y por lo tanto de
las necesidades de los consumidores, que influyen de manera
importante en el momento de definirse por un determinado tipo de
envase.

Como por ejemplo, se citan algunos de estos cambios: aumento
de mujeres con ocupaciones lﬁbcralas fuera del hogar, aumento del
namero de personas que comen fuera de su casa, disminucién del
tiempo dedicado a la comida, consumidores cada vez mas informados
y por coensiguiente mas exigentes, disminucién de los tamafos de
los hogares, aumento del consumo de alimentos precocinados o
preparados, creciente aumento de bienes duraderos en los hogares
de los consumidores: refrigeradores, hornos, micoandas, etc. (135)
283 (117)



Este cambio de costumbres que en el caso de productos
alimenticios, ha hecho gque se pasara de la compra diaria a la
semanal o incluso mensual, trae como consecuencia la necesidad de
almacenar los alimentos en el hagar durante un tiempa limitado,
lo que indudablemente requiere de envases con caracteristicas

especificas y diferentes para cada producto. (93)

A pesar de estos cambios el consumidor hoy se orienta, en
sus compras por  los siguientes factores: imagen, facil
identificacién del producto, seguridad, resistencia al transporte
y a la manipulacién; aunque debe ser ligero y sélido, facilidad
de almacenamiento y que ocupe poco espacio, de sencilla apertura
¥ gue en su casoj pueda volverse a cerrar y que no encarezca el

producto.

Par mas que el consumidor llegue, en algan momento a
considerarse informado, la realidad es que se deja influir, en
primer lugar por la presentaciédn, después se fija si1 el producto
va de acuerdo con su necesidad y deseo, mAs tarde pone su
atencién en el contenido (peso, volumen Yy unidades) v en el
precio; muestra una especial confianza en ia marca, continua su
interés en e)] modo de empleo, en la fecha de caducidad y en las
precauciones de conservacisn. El consumidor generalmente confia
en el material y tipo de envase que le ofrece el fabricante del

producto. (28)

En resumen, el envase debe adaptarse a la evolucién de los
mercados y de los hAbitos adquiridos por los consumidores, ya que
éstos cambian y proporcionan maltiples oportunidades a tados
agquellos cuya actividad se relaciona con el sector del envase vy

embalaje.



1.3. INFLUENCIA DE TECMNOLOGIAS EXTRANJERAS

Lta dependencia econdmica del pais se refleja en la
manipulacién del tipo de consumo que han impuesto las empresas
transnacionales principalmente, cuyo objetivo es asegurar la
reproduccién, supervivencia y crecimiento de su predominio en

pal ses como México.

tas necesidades de financiamiento exterior que tienen los
paitses del Tercer Mundo hacen que los capitales transnacionales
sean bienvenidos. Dado lo anterior las multinacionales penetran
las diversas ramas industriales casi @in restricciones, en
nuestro pais esto se presenta por la ausencia de una politica
nacional schre lo que se necesita producir y aunado a esto las
efectos de la publicidad que promueven, les han permitido imponer

sus productos en los nuevos mercados sin mayores problemas.

Ahora bien de las ciento treinta multinacionales que
participan en la industria alimentaria mexicana, treinta y tres
de ellas se encuantran entre las corporaciones agreoalimentarias
mas importantes del mundo. Estas son las de mayor ganancia, mayor
cracimiento industrial, observan también un grado considerable de
productaos y se caracterizan ademas por su politica de
monopolizacién del mercado, de estas destacan las siguientes:
Nestlé Alimentaria Co., la segunda mas importante en el aundoj
Kraft Co,, la tercera en clasificacién mundialy General Foods
Corp., la cuarta; Coca Cola Co. Inc., la séptima; Pepsi Co. Inc,
la décimo cuartaj Carnation Co., la décimo sextagy la Campbell’'s

Soup Co., ocupando el vigésimo octavo lugar mundial. (105)



Lo anterior, nos permite atirmar que las principales
transnacionales del planeta, operan exitosamente en nuestro
pais, va que encuentran las condiciounes 1deales para Sl

establecimiento.

Hasta hace algunos afos, en los patrones de consumo de la
poblacién mexicana inclufan principaimente una serie de produecios
en estado natural. Era muy camian observar en las amesas los
molcajetes con salsas de todo tipo, los consomés preparados con
aves recién sacrificadas y los tradicionales moles preparados con

las diferentes variedades de chiles de la regién. (30)(89)

8in embargo, hoy en dla se recurre cada ver mas a una serie
de productos industrializados: salsas enlatadas, caldos de polla
deshidratados, moles de frasco Y hasta los tradicionales frijoles

de olla han sido desplazadaos por los enlatados. (66)

La introduccidn de los prodguctos alimenticios
industrializados y los onuevos patrones de consuna Qque han
provocado la moditicacién de las dietas tradicionales, y el uso
de nuevas tecnologias ditundidas principalmente por las empresas
transpacionales, han propiciado la elaboracidén de productos con
caracteristicas aptas parz el consumo masiveo. Ademias, como ya se
menciond, la incorporacién de la mujer al mercado de trabajo y el
ritmo de vida actual, han obligado a reducir los tiempos de
preparacién de los alimentas. AsL, 13 industria alimentaria ha
1do crecienda aceleradamente en nuestro pats, introduciendo toda
clase de productos enlatados para su distribucién masiva, ¥ a su
ve: transformando drasticamente los hidbitos alimentarias de la
poblacidn. (67) (89).



Cada vez mas, y en forma preocupante, se come mal porque,
aun habiendo ingresos, el comercio impone demandas al consumo de
los alimentos caros con un pobre valor nutritivo y abundante
contenido publicitario, que ademas de afectar dramaticamente =2n

el gasto familiar, ocasionan problemas de salud. (105}

1.4. DATOS COMPARATIVUS DE CRECIMIENTD Y PRODUCCION DEL ENVASE
METALICO EN MEXICO.

La industria encargada de la fabricacién de latas en México,
se encuentra concentrada principalmente en la compafita ‘Zapata
Hermanos' ', abarcando alrededor del 50% de la capacidad nacional
total a través de una serie de compafias subsidiarias. Otras
empresas importantas en nuestro pais son: Envases Generales
Continental (Centinental Can), Crown Cork de México {(Can Crow
Cork), FAbricas Monterrey, entre otrasjy esta dltima,
principalmente fabrica latas para cerveza y bebidas carbonatadas
para las compafif as del grupo VISA., (73)

La mayor parte de 'la capacidad en la fabricacidn de latas se
encuentra localizada en los centros de producciédn de cerveza y
alimentos procesados, esto es, en el Estado de México, Manterrey,

Buadalajara y E1 Bajio.

Actualmente la mayoria de las empresas, fabrican latas de
tres piezas unidas mediante la soldadura eléctrica, sin embargo,
también se tienen industrias como Fahricas Monterrey (FAMOSA),

que sdlo producen latas de dos piezas.

16



En el cuadro 2, se puede cbservar que &n 1989, en Méxicao los
envases y embalajes metAlicos para alimentos constituyen el (&%
del consumo taotal, en contraste los plasticos consumeron el
17.4%, existiendo tan s&lo una diferencia del 1.4%, lo cual nos
permite afirmar que el uso dei envase metdlico no es despreciable
en nuestro pais y en otros como se puede confirmar en el mismo

cuadro.

CUADRO Z. CONSUMO EN % DE ENVASE Y EMBALAJE POR TIFO DE MATERIAL
EN DIFERENTES PAISES (1989).

Papel y Plastico Vidrio Metalicos Otros| TOIAL
cartén. *
Japsn 52.4 135.9 12.3 10.0 11.8f 100.0
EUA 46.0 11.9 11.1 28.7 2.3 100.0
Reino
Unido 47.35 17.5 7.0 21.0 7.0 Q0.0
Europa 41.0 26.0 F.0 20.0 4.01 100.0
Brasil 39.2 22.5 7.3 18.&6 12.4] 100.0
Meéxico 43.7 17.4 20.3 16,1 2.5] 100.0
* Madera/textil/yute/etc

Fuente: AFEMAC (2)

Durante 198% se pradujeron 555 mil toneladas de envases
metAlicos. Aproiximadamente el B85% fueron envases de hojatata y de
substitutos. Algunoas cifras disponibles con respecto al namero

de piezas fabricadas duranre este mismo afo, indican gue se
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produjeron cerca de 4,209 millones de unidades. De esta cantidad
casi el 93% fueron envases de menos de un litro de capacidad y
con respecto a los envases de aluminio se tabricaron mas & menos

81 millones de envases (2%4) ese mismo aNo. (2)

Para 1991, se fabricaron cerca de 7,300 millones de
unidades, el 73% mas que en 1989. Estos se consumieron de la
siguiente manera: alimentos 55.5%, bebidas I1.9% v otros el 13%.
(43)

Uno de los aspectos que incide mas en la estructura de los
costos son los envases, especialmente en 10s envases metalicos.
Par eiemplo, la industria de latas de hojalata ha visto aumentar
el costo de sus insumos entre 1980 y 1989 en un 23,940 %
parcentaje superior al de la industria del vidrio, que n este
mismo periodo alcanzd 7,2/0%. El cuadro 3 refleja el costo del
envase, como muestra podemos mencionar lo siguiente, de una lata
de chiles jalapeMos, el costo de el envase equivale al 48.4% del
costo total del producto, y a su vez el de una lata de frijoles
es del 40% . (56)(83)(118)

ta industria de las conservas agruwpa a las enpresas
procesadoras y empacadoras de alimentos de diversa indole, tales
como salsas, condimentos, purés de tomate, Jugos y néctares,
chiles, legumbres, mayonesas, frutas en almibar, mermeladas v
mieles, productos del mar entre otros. Esta industria vendid 113
millones de cajas durante 1990, el 10% por encima de las cifras
correspondientes a 1989 (102 millones de caj)as’. Can 1o Qque

respecta a valores, la industria facturd 3.2 billones de pesos

para 1990, lo que significd un crecimiento del «<B% con respecto a

los 1ngresos logrados en 1989 (2.5 bililones de viejos pesoas)
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CUADRC 3. INDICE DE PRECIOS AL PRODUCTOR

METAL [COS VIDRIO PLASTICO PAPEL
1980 100 100 100 106
1981 111 112 121 120
1982 194 157 199 176
1983 514 364 437 382
1984 795 613 k 715 539
1988 1,137 845 1,119 879
1986 3,066 1,606 2,118 1,599
1987 8,935 3,520 5,208 4,883
1988 19,926 7,169 11,996 10,504
1989 23,941 7,270 13,420 10,946

Fuente: Mava (835

La industria de conservas alimenticias se encuentra
altamente concentrada, tanto a nivel total como a nivel por
producto. Esto se observa en el monto de ventas por grupo de
empresas. Asi por ejemplo, las diez compafifas m&s grandes
cantralan las ventas por un total de 2,066,939 millones de pesos,
que representan el &4.0% del total. Estas faAbricas son: Hérdez,
La CosteNa, Clemente Jacques, Del tlonte, t.raft, Gerber, Jume:,
Campbell s, Mc Cormick y empacadora La Mar. El porcentaje se
incremente al 84.2% cuando se consideran las 30 de mayor tamafo.

ver cuadra 4,.(32)



Es indudable que 1la sustitucién'de los envases metalicos, se
hace mas evidente cada dia al revisar el cuadre 3, lo cual no se
discute. Pero al revisar las estadisticas de 1la Industria de
Conservas Alimenticias y ver que dentro de sus principales
empresas estan, Hérdez, La Costeffa, Clemente Jacques, Campbell's
etc., fabricas que producen una variedad de productos en envases
metialicos, nos permiten afirmar que este envase aun en dia tiene

una presencia nada despreciable en el mercado.

CUADRD 4 PORCENTAJES DE CONCENTRACION DE L0s PRINCIPALES
SEGMENTDS DE LA INDUSTRIA (19%0).

SEGMENTQ 10 EMPRESAS TOTAL
MAS BRANDES (MILES DE CAJAS)
Pasta y pure de tomate 100% 2,632
Salsas y condimentos 4y 7,105
Mayanesa 100% 11,341
Jugos y néctares &Y% 35,912
Legumbres 7% 9,306
Chiles 8% 14,066
frutas en almibar atv 1,482
Esp. alimenticias &9% 5,619
Productos del mar * n/d 7,301
Sopas, cremas y consomés 100% 3,682
Mermeladas 100% 1,803
Mieles y jarabes 100% 1,055
Gelatinas y postres 6% 74585
TOTAL—INDUSTRIA 112,459
<

n/d=no disponible

Fuente: CANAINCA (32)
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1I, EL ENVASE TRADICIONAL DE HOJALATA

La principal ventaja de un envase de hojalata o tradicional
de tres piezas empleado para el envasado de alimentos es la
protecciédn que brinda al contenido. El alimento es herméticamente
sellado en la lata y es proteqida contra la contaminacién de
microorganismas, insectos o cualquier agtra sustancia extrafa que
pudiera causar un efecto adverso al aspecta, olor y sabor del
contenido y mas agn llegar a transformarlo totalmente. Pero

. protege principalmente al alimento de la absorcion de oxigeno u

otros gases y olores.

Desde un punto de vista mercantil, estas latas presentan
otras grandes ventajas como las siguientes:
- Se puedan manejar, llenar, engargolar y empacar a muy altas
velocidades de produccidn.
~ Pueden exhibirse ampliamente en los supermercados.
- Pueden almacenarse Yy usarse fAcil y practicamente por el

cansumidor.

I1.1i MATERIALES PARA LA FABRICACION DE ENVASES DE HOJALATA

El material que se emplea en la fabricacién de la mayoria de
los envases de tres piezas o latas tradicionales, es la hojalata.
Es un producto con caracteristicas fisico~quimicas especiales,
requeridas para estar en contacto con los alimentos y para la

misma fabricacién de estos envases.

21



Los materiales para la fabricacién de envases tradicionales
de hojalata, para alimentos son los siguientes:
a) Hojalataicomo componente estructural.del envase.
b) Aleacidn soldante: para la unién hermética del cuerpa deal

envase, formado mecAnicamente.

c) Material de las juntas: para asegurar la unién hermética entre
el cuerpo del bote y las tapas.
d) Barnices:t con el fin de mejorar la resistencia de la hojalata

a la corrosién.

II.1.1. Hojalata

Lta hojalata posee una estructura estratificada y esta
constitutda por cinco capas: el acero base, la aleacién
estaNo-hierro, el estafic libre, la zona de pasivacién y por
ultimo una pelicula de aceite orgdnico. En la fig. 1, se da una
representacién esquemitica de las diversas capas constituyentes
de una hojalata electrolitica convencional, con sus espesores

aproximadas. (I9)

Antes de la segunda guerra mundial, practicamente toda 1a
hojalata se fabricaba por inmersién en caliente, sometiendo
laminas de acero a un baffo de estafio fundido. Actualmente la
hojalata utilirada para la fabricacién de las latas, se produce
por depositacién electroguimica del estafo, por lo que se llama,
hojalata electrolif tica. €1 estalfado electrolitico permite un
mejor controel del recubrimiento de estafo, al tiempo que
posibilita la obtencidn de hojalata con distinte recubrimiente en

cada cara, con la consiguiente economia. (72) (10%9)
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fig. 1 SECCION VERTICAL ESQUEXATIZADA, ¥ HO A ESCALA BE UNA HOJA DE HOJALATA.

107
MEITE, » io?
CAPA DE PASIVACION, -~ ESTnEO o
ALEACION F!Snz ............... , o
ACERO
ALERCION FeSnz --------------- » =
ESTANO

CAPA DE PASIVACION.
ACELTE, -

Espesores aprox.
en nilinetros

TUENIE:  Cheftel, J.C (39)

#*E1 Material Base de la hajalata, es la lamina de acero base,
conocida como lamina o chapa negra, e obtiene a partir de
lingotes de acero. Estos lingotes son lamipados en caliente,
posteriormente la hoja aobtenida s laminada en frio (simple a
doblemente reducida en Trio), recocida v Tinalmente sometida a

los diferentes acabados superficiales. (104d)

Como se puede observar en la Tig. 1, la lamina de aceroc se
encuantra @n espesares que van de .15 a V.48 @mm y en anchos
dasde 600 a 80 mm. Las «aracteristicass del acero wvartan de

acuerdo a su compasicidn guimica, temple y acabado superficial.

De acuerdo con su composicién las normas americanas LASTr
adoptadas par la industvria mundizl, establecen 1o0s siguientes
vipos de acero para la fabricacién de hojalata. (39) (635) (22)
(25) (1od)




ACERD DE TIPO L: Usado para productos de elevada corrosibilidadq.
Este acero es bhaio en metalcudesl y elementos
residuales.

ACERU LE VIPD MR:Contenido en metaloides similar al L., pero menos
reactivo en elementos residuales. Es el de mayor
utilizacidn para la fabricaciédn de hojalata.
Usado para productos de mediana carrosibilidad.

ACERD DE T1PO MC:Acero retosforizado para elevar la resistencia
mecanica cuando se requieren temples elevados vy
la resistencia a la corrosién no es tan
importante.

ACERD DE TIPO D: Acero colmado con aluminio,generalmente empleado
en la fabricacién de tapas y elementos que

requieren de un estirado profundo.

En el cuadro % se indican los porcentajes por peso de los

aceros para hojalata.

#Estafiado: Junto con el acera. el estafio es aotro componente
basico de la hojalata. Es un metal, que se encuentra en fTorma

combinada en la corteza terrestre, y es on forma de SnO Es de

P
color blanco plateado y brillante, con gran ductilidad y tiene un
3
punto de fusién de QSZDC, donde su densidad es de 7.29 a/m”, en
la tabla S se dan los reguisitos de oureza exigidos para la

fabricacién de hojalata.

* con la palabra METALOIDE se designan los elemnetos activos Qque
no sean el propto acero, Estos son principalmente el cobre y
fésforo, Cuanto mas de estos elementos se hallan presentes tanto
mAs estari expuesto a una corrosién el acero,

o



CUADRO 5. CARACTERISTICAS DE LOS ACEROS PARA HOJALATA

PORCENTAJE MAXIMO EN LA COMPOSICIDN

ELEMENTO
Manganeso
Carbono
Fésforo
Azufre
Silicio
Cobre
Niquel
Cramo
Molibdeno
Otros

TIPO L
0.600
0.130
U.015
0.050
0.0210
0,060
0.040
0. 060
0.050
0. 020

TIPO MR
0.4600
0.120
0,020
0.050
©.010
0.200
0.040
D.040

TIPO MC
Q.600
0.130
. 150
0.050
D.100
0.200

TIPC D
0.600
0.120
WL020
0.050
0.020
2.200

FUENTE : IMEDAL

(65), CHEFTEL (39),
POTTER (95).

LOPEZ (77), RODRIGUEZ (104)

CUADRO é&. REQUISITOS DE PUREZA UTILIZADOS PARA LA HOJALATA

Estaklo
Plamo®
Antimonio®
Arsénico*
Cobre

99.80%
0.05%
0.047%
0.03%
0.04%

minimo
mi;1mo
m& ximo
mAximo

mAximo

Niquel
Hierra
Lobalto
Azufre
Cadmio

#* Limitaciones basicas par su toxicidad.

0.015% maximo
0.015% maximo
Q.15% maAximo
Q.003% maximo
0.001% maximo

FUENTE: Lépez

(77)




El estaMado electrolitica se desarrolla sobre la banda de
acera continuo, que se mueve a velocidad controlada, para lo cual
los extremos final e inicial de las bobinas de chapa laminada se
unen por soldadura antes de iniciar el proceso de astafNado. En
la practica la banda se desplaza a velocidades que oscilan entre
100-150 m/min, hasta mas  de SO0 m/min, en las mAs modernas
11 neas. (92)

II.1.1.1. Eatafado Electrolit{:a

El proceso continuo de estafado electrolitico consiste en la
depasitacién catédica del estalo sobre 21 acero en condiciones
controladas. Sin embargo, existen diversos procesos de estafiado,
donde la diferencia baAsicamente es el electrolito utilizado. De
estos procesos se citan los siguientes (104):

-~ Estaffado Acido: electrolito constituldo por sulfato Acido de
estaflo en &cido fenil sulfénico.

- tstafado halégeno: Cloruro de estaffo y fluoruros alcalinos.

- EstafNado alcalino: Estannato & hidréxido sédico.

De ellos el aAcido o ferrostan es de mayor utilizacidn v can
&l se obtiene alrededaor del 65% de 1la produccién mundial de
hojalata.

El estafado se sfectua por deposicién catédica, como ya se
habia mencionade; donde la temperatura debe ser controlada y la
banda de acero debe pasar por el nuamero de recipientes necesarios
para obtener 2l recubrimiento deseado. En el cuadro / se observan

las condiciones para el estafado electroll tico acido.



CUADRO 7. CONDICIUNES DE TRABAJU PARA EL ESTANADO ELECTROLITLICO
ACIDO.

Electrodos : Barras de estaffo metilico de elevada pureza

Electrolito: Solucidn de sulfato de estafo con:
+2
12}

5 39 g/1

sntd 1 g/l

Acidez libre (H_S0,) 20 g/1
+3 24

Fe 4-8 g/1

Aditivos 10 g/1

Temperatura 40-507¢

2
Densidad de corriente: J0-35 amp/dm™

FUENTE: OSNAYA (92)

Los aditivos organicos comosdihidroxi difenil sulfona y mono
butil fenil—fenol monosul fonato sédico, favorecen la conductividad
del electrolito y el depssito de estaffo fino, campacto y
adherente, pera con una elevada porosidad, por 1o que es

necesario un tratamiento de fusién.

#Fusigén: es un tratamiento térmico, para hacer fundar el
estaffo (temperatura de fusidén de 2329%) v darle un aspecto

brillante a la superficie.Como consecuencila de este tratamiento

se forma entre el acero y @l estaffo, una capa de aleacidn  fFesSn,
de gran importancia practica por coderle a la hojalata
cuallidades de resistencia a la corrosién y capacidad de

soldadura. (14)
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A la salida del harnmo se situa un baffo de enfriamiento. Este
tratamiento, favorece la formacién dé &xido de estafio que, segun
Sus caracteristicas, puede ser de 1interés para la adherencia de
barnizade. Con el objeto de anular un crecimiento de la capa de
érido y darle una mayor estabilidad y distribucién homogénea, la
banda estaffada electrolitica se somete a un tratamiento posterior

que es la pasivacién.

#Pasivacién: Se han desarrollada numerosos tratamientos de
pasivacién que contieren a la hojalata algunas propiedades
caracteristicas, debido a la formacién de una capa de d&xido muy
delgada, gue protege al metal de las oxidaciones de los 4&cidos.
Los diversos tratamientos se designan en la prActica, segan la
nomenclatura de la U.S. Steel Coaorp, cuyas claves se dan en el

cuadro 8.(22)

CUADRO 8. DESIGNACION DE LDS TRAIAMIENTOS DE PASIVACION DE
LA HOJALATA.

ORDEN TIPD DE SOLUCION TRATAMIENTO EFECTO
D] Quimico Sin reaccién
1 Acido crémico Catédico Reaccisén quimica
2 Cromato-fosfato catédico~anodicao
3 Dicramato s&dice catéddico-anodico
4 Carbonato sédicao

D2 ellos cabe destacar por su utilizacién practica lo
siguiente:

Tratamiento 100: Aspersi4n por &cida crémico t% a as-90°C,
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TfatamientDVZZD: Tratamienta catédico-anddico en solucién de
L o cromato—-fosfato. Poco utilizado, por  su
'incnmpatibilidad con el barnizado.
‘Tratamiento:311: Tratamiento catadico en soluciones de dicromato
: o 3%. Es el mas utilizado, por dar a la hojalata
JRARY buena estabilidad y resistencia a la corrasién.
Tritimiénto 314t Camo el 311, operadec a mayor densidad de
o carriente y elevada temperatura, dando pelfculas
de pasivacién mAs gruesas.
Tratamiento 410: Tratamiento catédico en soluciones de carbonato
s&4dico que produce un acabado brillante por
desoxidacidn superficial. Este tratamiento

encuentra aplicacidn para el envasado de leche.

Terminada la pasivacién, se eliminan los 4xidos solubles, se
procede a un tratamiento final consistente en el aceitado o

engrasado superficial de la hojalata.

#Aceitado: Este tratamiento consiste en la inmersién de la
banda en una emulsién de aceite de semilla de algodén o por un
tratamiento electrostatico. E! cual consiste en el paso de la
banda, junto éon el aceite por un campo eléctrico de alta
tensién; se emplea sebacato de dioctilo, cuvas micelas se cargan
eléctricamente al pasar por el campo, depositandose en la banda,
con una distribucién homogénea en cantidades de 0.005 g/m2

(4-10nm).

El objetivo de este tratamiento es de preservar la pelicula

de pasivacién de las rozaduras que puedan daffarla. (22) (10%9)



#0Operaciones Finales: Estas operaciones del proceso de
fabricacién de la hojalata consisten en el corte de la plancha en
hojas sequido de la seleccidén, calibrado y empaquetado para su
expedicidn, lo cual esta constituldo por paguetes de un npamero
determinado de hojas embaladas con caja metAlica., Recientemente
estA tomando gran incremento el suministro de la hojalata en
bobina, material listo que se utiliza para la elaboracién de

cuerpos y tapas para la fabricaciodn de latas.

I1.1.2. Aleacién soldante

€s un material impartante para la elaboracién de envase, se
emplea para la unién hermética del cuerpo del envase, que es
formado mecAnicamente. La soldadura convencional mediante una
aleacidn soldante fué¢ el sistema tradicional! y ha sido el de
mayor utilizacién hasta hace dos décadas.

En su forma primitiva, la soldadura se efectuaba por simple
unién de los bordes de la plancha. Esta unién simple, si bien
sigue utilizidndose para algunos tipos de envases especi ficos, ha
sido ampliamente sustitufda por la soldadura de insercién o
cierre doble, que en la actualidad a pesar de otro tipo de
técnicas para elaborar envases de tres piezas se continga

utilizando. Ambas formas de unién se esquematizan en la fig. 2.

En la practica, el cierre doble se efecttta por insercién o
engatillado de los bordes de la c¢hapa, previamente dobladas,
enlazandolos y apretandalos par percusidn, tal como se muestra en
la fig. 2. Realizada la insercidén mecidnica se perocede a la
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soldadura, par aplicacién de una aleacién soldante, gque esra
compuesta esencialmente de plomo y estafiu. La adicién de estafio

reduce el punto de fusidn. (Sd4) (104

Fig, 2 FORMAS DE SOLDANRA CONMVENCIONAL Df L8S IIASES DE TRES PIEZAS.

. SOLDADURA  SINPLE

SOLDADURA COM [NSERCIOK. (CIERRE DOBLE)

FUINIE: ostavh (52)

La aleacién d=2 soldadura m&s comin es la del 2% de estafic y
98% de plomo. Puede llegar hasta I8 y 6&62% de estalio v plomo
respectivamente e 1ncluso S5O y S04, estas proporciones se fidan o
solidifican con mas lentitud, la cual es un problema en las

cadenas de gran velocidad. (&635)

Pequefias cantidades de antimonio y plata ofrecen propiedades

de resistencia especial para las latas de envases de aerosol.

Las latas no estafladas no pueden emplear aleaciones de
soldadura. Solamente se pueden usar alli donde hay algo de estafio
en las partes a unir. En las latas no estafiadas la junta de unién

se aseyura por un adhesivo a base de nylon. (X9)



Los productos tales como la cera y los detergantes liquidos,
en los que no se requiere un cierre o pegadura hermética, tambien
emplean adhesivos para la Jjunta lateral., Estos son resinas
termoplAsticas combinadas con cargas y plastificantes. Se aplican
en catiente a la junta lateral y forman un cierre adecuado al

enfriarse, para resistir las pérdidas o fugas. (72)(77)(109)

I11.1.3. Material de las juntas.

El cierre formado mecanicamente no es, sin embargo,
hermé&tico. Para garantizar la necesaria hermeticidad as
imprescindible aplicar una solucién de goma o ' ‘compuesto de
cierre’’, que, situao en la parte inferior de la tapa, se difunde

entre las lAminas al apretarlas mecanicamente, para la formacién
del cierre. (95) (97)

El material de gquarnicién o Jjuntas es de dos tipos: con base
disolvente ¥ con base acucsa. Los materiales con base disolvente
son los que tienen mayor aplicacién, debido a la elevada
volatilidad del disolvente para etfectos de firjado y a la
resistencia del material al agua, que se halla presente en todos
los productos alimenticios. (54)

Una férmula tipica para un material de juntas o gquarnicién

es la siguiente:

Caucho 20-25% en peso
Carga y pigmenta SN-70% en pesn
Resina 10-25% en peso
Plastificante Menos del 1Y%

Antioxidante Mencos del 1%

[2]
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La aplicacién de la goma en solucidn se efectGa en forma
controlada madiante una boguilla que dosifica 1la cantidad, por
presién, y la deposita en la tapa, procediéndose posteriormente,
a la eliminacién de disolventes por secado en hornos (continuos o
digscontinuos). (54)(&35)

Para cumplir adecuadamente la funcidn de goma debe respander

a las siguientes exigencias:

-Elasticidad

‘'-Resistencia térmica

-No disolver grasas

-No contener componentes sulfurados
~No contener plamo y cinc

—-Estar autorizados por ia legislacién.

I1.1.4. Barnices

Estos son recubrimientos protectores a base de compuestos
orgAnicos. Su funcién principal es la de evitar la interaccién
entre el producto y el metal del envase. (112)

La utiliracién de cada barniz depende del alimento que va a
ser envaseado y su empleo también persique los siguientes
objetivas:

-~ Aumentar la resistencia a la accidén corrosiva de ciertos
alimentos. (109)

- Evitar la formacidn de manchas negras producidas por sulfuros,
tanto en el envase como en el producto, cuando este contiene
protelnas sulfuradas. (109}

-~ Reducir la accidn decolorante del <2staffo sobre ciertos

pirgmentos de frutas. (109)
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Los barnices se dividen en clases que vienen definidas por
las resinas gque componen el material. Estas resinas pueden ser

naturales o sintéticas.

La mayor parte de estos recubrimientos se aplican a las
laminas de hojalata antes de que esta sea transformada en botes,
aunque en los Ultimos affos a aumnetado la aplicacién de estos
mediante aspersién sobre los propios botes. La aplicacién del
barniz por este método sobre el! bote parcial o totalmente
elaboradeo posee la ventaja de que se mantiene la ceontinuidad de
estas peliculas, que de otra forma se ramperian durante la
fabricacién del mismo.

Estos barnices que van & estar en contacto directo con
alimentos deben ser completamente atéxicos, no poseer olor o
sabor alguno y ser de r4pida aplicacién y solidificacién, entre
otras caracteristicas. (104)

Como ya se ha indicado con anterioridad, éstos barnices se
utilizan para mejorar el comportamiento de la cara interna de la
hojalata de los envases, que se encuentre en contacto con el
producto. Los recubrimientos se utilizan también, aunque en menor
extensién, en la cara externa para evitar la corrosién. Existe
también otro tipo de recubrimientos con fines decorativos y cuya
misidn es la de mejorar el aspecto del envase y proporcionar

informacién al consumidor.

Los principales barnices, caracteristicas y aplicaciones en
los =nvases sanitarios, se ravisan con mayor profundidad en el

apéndice B de este trabajo.



11.2.  PROCESO DE FABRICACION DEL ENVASE DE TRES PIEZAS

La mayor parte de las latas son cilindricas. Esta forma
ademas de permitir un ahorro en los materiales empleados,
proporciona una mayor resistencia a las tensiones y a las
presiones, tanto internas como externas, se suelen utilizar
también envases recténgulares y ovalados para la carne y el

pescado, as{ como envases con aperturas especiales,

El envase convencional para alimentos estA constituido por
tres piezasj el cuerpo, la tapa y el fondo.

El cuerpo y el fondo se unen en la fabricacién del envase,
suministrandose la tapa al envasador, para colocarla por medio de

una maquina cerradora adecuada, una vez lleno el envase.

La fabricacién del cuerpo y de las tapas se realiza, por
separado, en operaciones altamente mecanizadas; las maquinas
automAticas actuales alcanzan velocidades de fabricacién de 700 a

BOO envases por minuto y en ocasiones, san superiores.

En general, la fabricacién de los envases constan de las

siguientes operaciones, que se muestran en el diagrama 1,



DIAGRAMA 1. DIAGRAMA DE FLUWIO PARA LA FABRICACION DE LATAS

Hojas o rollos
de la&mina

estafada

Cortadoras de —_ Maquina — Maquina
cuchillas tfarmadora Costuradora

Magquina e MAquina +——— | Maquina
probadora cerradora pestaffadora

l 1

FABRICACION DE LAS TAPAS (FONDDS)>: Para la fabricacién de tapas o
fondos, la secuencia de operaciones es la siguiente:

- Corte de la hoja chapa:

Con el fin de facilitar la alimentacién automatica de
las maéquinas, que trabajan a elevada velocidad, al tiempo que se
ahorra material, la hojalata (suministrada en hoja o en bobina)
se@ corta previamente en zig—-zag mediante unas cizallas o tijeras
especiales de corte quebrado (cizalla de guillotina con hoja
dentada), con esta forma especial de corte, se obtiene el maximo
aprovechamiento de la hoja, en funcién del di&metro de la tapa.



- Estampado y troquelado:

La tira cortada pasa a la prensa de estampado vy
troquelado donde sufre el estampado de los anillos de expansién
que llevara la tapa y el corte simultaneo de la pieza prefarmada.
El caorte la efectua una punzonadora, que punzona los fondos con
troqueles o punzones sencillos o dobles, 2 velocidades de 7u0 a

750 tapas por minuto.

~Rebordeado:

Las tapas abandonan la prensa de troquelado con el
contorno ligeramente doblado. E1 objeto de esta operacién de
rebordeado, es el doblar el barde del contorno hasta un &ngulo de

450, constituyendo la pestaka o rizo de la tapa. Ver figura J

—Engomada de bordes y secado:

A la tapa ya formada se le aplica el material de
guarnicién o compuesto de cierre, medinate una boquilla que
actya por presién, depositando la solucisn en el borde. La tapa
pasa a continuaciédn al horno de secado que elimina el disolvente

y da iugar a un compuesto estable,

—Embalaje y epedicion:

La operacién final es el apilado tormando paquetes de
dimensiones normalizadas, gquedando de esta forma dispuestas para
su expedicién . S5i se trata de fondos que han de ser utilizados
para la formacién inmediata de envases, pasan automaticamente a

la linea correspondiente. (22) &5)
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Fig. 3 SECCIOH DR UN CIERRE Y DETALLE DE SU FORKACION.

camiL PANEL DE EXPANSION

Dl RNEL 0RO CONPUEST
0 C!HIRM.. Y 0

DE CIERAE

e LI

Seccion de una tapa para conservas

118
{iH]

TUENTE:  OSHAYA (§2)

FABRICACION DE LOS CUERPOS: Para la fabricacidén de envases de
tres piezas agrafados con soldadura de estafNo-plomo, el método
comin de fabricacién (39) (&5) (72) (77) (109) (116! consiste en:

~Corte de la hoja:

El proceso de fabricacién se inicia cortando la lamina
de hojalata a las dimensiones apropiadas, en rectanqulaos
caorrespondientes al faormato que se va a fabricar., La uperac{bn se
efectta en una magquina cortadora duplex que debe realizar dos
series de cortes perpendiculares. Los rectangulos se apilan

quedando preparados para iniciar la formacién de los cuerpos.
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~Formacién del cuerpot

Los rectangulos de hojalata, se alimentan a la linea de

fabricacién, iniciando una serie de operaciones sucesivas que dan

lugar a la formacidén del cuerpo. Estas son las sigquientess

*

Talva de alimentacién

Eliminar la tensién internaj el rectangulo pasa a través
de rodillos, que flexionan el cuerpo para eliminar el
muelleo y permite la formacién de un cilindro.

Moleteada; hace mas Asperos los bordes dende 1la aleacidn
de soldadura ha de aplicarse.

Ranuradoj se corta y elimina el exceso de metal (esquinas),
para la formacién de la pestafa del cuerpo.(Cuadro 1
fig 4)

Formacidn de la pestafia; esta se efectua en dos pasos.
Primera formacién de la pestaffa- se pliegan las pestafas
hasta 90°, la segunda formacién- se completa el plegado
hasta 28°, (Cuadro 2 fig. 4)

Aplicar fundentes se aplica fundente para limpiar y
humedecer la aleacién de soldadura.

Formato y aplanado; se efectua la curvatura del rectangulo
formanda la figura del cuerpo y se enganchan las pestafas,
apraetando el cierre o costura asfi formado por percusién .

(Cuadros 3 y 4 fig 4)

Aplicacién de la soldadurag el cierre formado
mecAnicamente se suelda por aplicacién de la aleacién
soldante, que le confiere resistencia y hermeticidad. El
cierre toma la aleacidén soldante al pasar sobre un baffa en
que se encuentra fundida, guiada mediante un cilindro.
(Cuadro 5 fig. 4)



# Postcalentamiento; para Facilitar la penetracién de 1la
soldadura.

# Limpiezaj; se elimina el exceso de aleacidn de soldadura
mediante cepillos. Un eliminador de salpicaduras impide

que estas ensucien las siguientes latas.

-Rebordesada:

Sobre los extremos del cilindro de la lata formada se
fuerzan por presién unos troqueles de mayor diametro, que
origiran un reborde o pestafia en cada enxtremo. Este reborde sirve
para enganchar o enlazar con la pestaffia formada en los fondos

para formar el cierre. (Cuadro &6 fig. 4)

Fig, 4 SICUBKIR DE OPERACIOHES PARA LA TABRICACION DE UMA LATA SANITARIA.

<>

Cuadro 1 Cuadro 2 Cuadro 3

Cuadro 4 Cuadro 5 Cuadro 6

FUINE: Loper (70
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El cuerpo gueda asi terminado; para pasar a la maquina
cerradaora. En la fig. 4, se muestran las operaciones para la

tabricacién de les cuerpos.

ADAPTACION DEL FONDC AL CUERPO: La fabricacién del envase
termina con la adaptacidn o umén de una tana (fondo) al cuerpoc
del envase. La operaciédn se efectua en una maquina cerradora

convencional.

La miaquina cerradora forma la unién del fondo del envase en
dos operaciones. lLa primera, fuerza a entrar el fondo o 1la
pestafia del fondo alrededor del interior del reborde del cuerpo.
obteniendo un cierre en formacién, como ei que se esquematiza en
la fig 3. La segunda operacién tensa esta uvmon y aplana al
metal, formando el cierre del fondo v del cuerpo. La Jjunta
completa es ahora una unidn verdaderamente hermética. La cual
evita la entrada de aire, de bacterias o de cualquier otfra

sustancia que podria afectar el producto.

ENSAYO DE LA HERMETICIDAD: Generalmente se efectua en todos los
envases o latas, son probadas neumAticamente para comprobar su
estanqueidad. Los aparatos de prueba corrientes corn:isrten en un
dispositivo de doble rueda, en el cual se pueden poner dos tilas
de botes. Los envases van soportados por el extremo del fondo por
medio de una chapa que comprime el extremc abierto del! envase o
lava contra una almonadilla de caucho, formando un clerre
hermético. Se 1ntroduce aire a presidn en la lata y la pérdida de
aire a la reduccidn de presidn expulsa  automaticamente de la

cadena a la lata o envase en cuestidn. (&5)(109)
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EMBALAJE: La fabricacién termina con el embalaje de log envases
en la forma solicitada para su expedfcién. Un método mas reciente
apila los envases o latas en paletas, con una hoja de cartén
entre cada capa. Una cubierta de cartédn reutilizable se coloca
gsobre cada carga completa, compuesta de 2,000 a 4,000 latas. Este
método tiene la ventaja de poderse manipular por medio de una
carretilla elevadora {(montacargas) y, con equipo especial, se
puede hacer la descarga automi ticamente y realizar la
alimentecién inmediatamente en las lineas de produccién de la
planta del envasador.

Existen otros tipos de embalajes como son las grandes bolsas

o sacos de papel, la caja de cartén reutilizable entre otros.



I1I. LOS PRINCIPALES CAMBIOS Y TENDENCLAS DEL ENVASE METALICO

El envase metdlico cumple cun las e@iigencias que se deben
pedir a un envase destinado a contener productas alimenticios,
proporcionando ademas una adecuada proteccidn contra la  luz que
puade afectar negativamente a los lipidos, vitaminas v en ciertas
Qcasiones a algunas de sus caracteristicas organalépticas. ta
lata, es uno de los envases mas tradicionales ¥ antiguos en la
industria de conservacién de alimentos, y su utilizacion esta en
continuo aumento abriendo nuevos campos, como €l de la cerveza Yy
bebidas carhonatadas, donde su dessrrollo ha sidoe espectacular en

los altimos afNos.

tas latas han experimentado continuas modificaciones,
influvendo en esta evolucidn varios vactores como: tendencia a
mejorar su presentaciéon v comercializacidn, wscasez de materias
primas, reduccién de costos de produccién v razeones legales,
principalpente. Dentro de las mejorias gute se han presentado  en
estos envases, se tiene la construccién de envases de dos pliezas
(mé&todo de embutido y zatirado), la soldadura eléctriza para las
latas de tres piezas, las supstitutos del estafio, entre otros qgue

en el presente capitule se revisan.

III.1 ENVASE DE HOQJALATA

El principal tipo de lata es el cilindrico constituida por
tres piezas, durante mas de cincuenta y cince afos, les envases

de hojalata umidos (costura lateral: con solgadura de



estafo—-plomo, fueron !los mi&s utilizados para enlatar alimentos.

A continuacién ge describen los principales métodos de
fabricacidn para los envases de hojalata.

11l1.1.1 Soldadura Tradicional

Este tipo de envases, unidrns por la aleacién de escafio-plomo
se reviséd en 21 capitulo anterior. Pero una de las razones que se
dan para substituir esta teécnica, es la de elintnar la
pasibilidad de una contaminacién del producto, mediante el plomo
que se encuentra en la soldadura de la costura. En el capltulo

IV, se discute con mayar profundidad este punto. (595)

II1.1.2 Soldadura Eléctrica

Desde hace varios alos la soldadura tradicional o clasica de
estafo-plomo, esta perdiendo terreno ante la socldadura eléctrica
la cual a desarraollade la Continental Can Co. y en Europa
Soudronic LTD; el sistema Soudronic tiene ia ventaja de ser
accesible a todos los fabricantes de envases, mientras que el
sistema Conowell sélo 1o utiliza la Continental Can Co. y algunas

de sus filiales. (20) (29 (43)
Esta técnica es conocida desde hace tiempo, pero su
wtilizacién en el campo de los envases para productos

alimenticios ha tenido su mayar desarrollo en los ultimos afios,

44



debido sobre todo a que con ella se elimina el plomo existente en
las soldaduras tradicionales. Las ventaias que ésta presenta
sobre la técnica de soldadura estaffo-plomo resultan notorias para
los utilizadores de envases metilicos, a saber:

-Elimina la soldadura tradicional de estafo-plomo en los

envases.

-Elimina el sobreespesor de metal a nivel de la costura del
cuerpo y por conasiguiente, el llamado "'salto de moleta o de
carretilla’’, bién conocido por los mecianicos de las cerradoras,
lo cual supone una mejora en la operacién de cierre y un posible
aumento de velocidad de la misma.

~Mejora la presentacién interior y exterior del envase en la

zana de la costura o unién.

En alqQunos paises este tipo de envase ha tenido un amplio
desarrollo en los tltimos aflos. En Francia, por ejemplo, mas del
S0% de los envases redondas para productos alimenticios se
fabrica actualmente con este tipo de soldadura. (79)

Esta nueva alternativa para la unién de envases métalicos,
por medio de la soldadura eléctrica se puede eafectuar de dos
maneras actualmente: con un electrodo fijo ¢ con electrodos en
maovimiento. En la primera técnica al igual que en el proceso para
la fabricacién de envases de tres piezas unidas por la aleacién
de estafio-plomo, todos los pasos son similares menos el de la
unién del cuerpo del envase. Esta soldadura se efectua por medio
de un alambre continuo de cabre, el cual estA caonectado con el
electrodo por un lado y con el cuerpo del envase por el otro. En
la fig. 5 se ilustra esta técnica.
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En la técnica con electrodos giratorios en movimiento, el

alambre de cobre es soldado al fuerpo  tanto interior como

exteriormente simultaneamente, ya que un electrodo pasa por el
interior del cuerpo a2 la vez que por la parte externa pasa otro

electrodo al mismo tiempo.Se recomienda para el material tipo TFS
que se estudia en el punte [I1.2.1. de este capitulo. (14)(19)

Fig, § NETODOS DE SOLDANORA ELICIRICR,

SLIHBRE
E CQERE

CUERPD SOLDADO

SUPERFICIE IHFERIOR

DAL fnsina (20)
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En la fiqg. & se comparan las estruceuras del montaje o umon
de los dos métodos de soldadura, €] tradicional y el de soldudurs
eléctrica. Comu se pueqe apreciai, 1a, costura o wnidn pbkenxda
mediante li soldadura eléctricz es nucho aenocrr que Ja obtenada

por el método tradicional con estafio-plamo.

La magquina soldadora, cuenta con dJdispositivas eléctronicos
que una vz regulado el voltage este permanece constante y al
amperage varia saqun las necesidades de velocidad de fusidn o
adherencia, segun sea el caso. Cuenta con medidores de cormente
(amperajel), poiencia (voltaje) y regulador de potencial. El
alimentaador de alambre, es un motor que trabaja con un sistema
mec&nico de rodillos que slimenta al materigl de a porte (alambre
de cobre), cuando se le da mayor velocidad al almbre, peor medio
de 1los dispositivos eléctronicos de la mAquina de soldar,
automaticamente se eleva la corriente sucediendo lo contrario
cusndo se reduée la velocidad, el hecho de que se mantenga
constante 1 voltaje, @s para que la longitud de arco no varie y
se tengs un arce ecizble vacil) de mancjar  indepvendientenente de

le velozivad de saiida del material de aparte. (83)

En 1a actualidad, va es posible soldar electricamente & las
mismas velocidades que en el sistema estafio-plomo. PFara 1la
soloadura eléctrice la verocidad se mide en metros Jineales de
soldadura poy pirnuic, ¥ esta velocidad llegz hoy a S0 mvmin, La

soldadura se hace practicamentc envase conlrz envase.



Tig. 6 PEMFILIS DE 5 TIPOS DL SOLDADURA.

j} A

SOLPADURA SOLDADURA
TRRDKCIgNﬂL ELECTRICA

CESTARD - PLONOD (COOWELD)

TUEHIE: Andaimo (20), Lipex (1),

I1F.1.3. Soldadura mediante un adhesivo termoplastico

En nuestro pats se le conoctia también como montaje

termosellado. Hasta hace algunos aflos se manejaban dos tipos de

adhesivos, los cuales estban constitutdos por resinas
y plastificantes. Uno de

el cual ha sido

termoplasticas combinadas con cargas
estos adhesivos era el termoplaAstico organico,
utilizado extensa y satisfactoriamente, en. envases que no se
térmico. Entre los cuales se pueden
concentrados congelados de

77

sometian a un proceso
mencionar a los productos en polvo,
frutos, asi como la leche condensada azucarada entre otros.

(104)
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El segundo tipo de adhesivo era la cinta de poliamida, esta
se utilizaba en envases para productos como las bebidas

carbonatadas y cerveza, por mencionar algunos.

La fabricacidén de envases que utilizaban el montaje
termosellado, diferfan de los fabricados con la soldadura

tradicional de estafio-plomo en lo siguiente:

1) La junta lateral se precalentaba v posteriormente se aplicaba
el adhesivo, de inmediato se efectua el farmado y engargolado

del cuerpo, pasando finalmente a un calentamiento (za0°cy Y

2) Una limpieza, que se efectua por medio de un cepillo a la zona
de unién para remover el adhesivo sobrante, todAs las demas
etapas eran similares a las de los envases tradicionales de tres
piazas. (14) (72) (77)

Estas resinas termoplasticas tenfan la caracteristica de
aplicarse en caliente a la Jjunta lateral para formar un cierre
adecuado al enfriarse, con el préposito de evitar pérdidas o
fugas del producto. A las temperaturas que se somete la
hojalata para la fabricacién de este tipo de envases, la
litografia exterior no sufria deterioro alguno. Esto permitia que
se puediera ampliar la aplicacién de la litografita a todo el

cuerpo del envase, aumentando de esta forma el aspecto del misma.

A principios de los afos ochenta, la FDA suprimié &1 uso de
los adhesivos TermnoplAsticos en la costura de 1los envases
gsanitarios. Con los nuevos tipos de mAquinas armadoras de botes,
estos envases se fabrican con la conecida costura lateral sin el

adhesivo termoplastico. Dentro de las ventajas que actualmente
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presenta estA técnica, tenemos su alta velocidad de produccidn,
se pueden fabricar can el acero sin estafio o mejor cenocido

como
TFS, es compatible con las

llenadoras y selladoras wutilaic-adas
para las latas tradicionales de tres piezas entre

otras de sus
ventajas. (114)
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I1I.2, SUBSTITUTDS DE LA HOJALATA

La limitacisdn de los recursos mundiales de estaMNo, han
provocado grandes variaciones e inestabilidad en el precio de
este material en el mercado mundial, siendo é&¢sta la principal
razén por lo que se ha buscado un substituto para el estaNo.

El primer intento para reducir el consumo de estao fué 1la
utilizacidén de hojalata con estafado diferencial. La cual
cansiste generalmente en aplicar un recubrimiento de 11.2 g/m2
sobre la cara externa y 5.4 6 2.8 g/m2 sobre la cara interna. Asi
caoamc de hojalata con una carga minima de estalo (recubrimientQ de
2.8 g/mz), y barnizada por ambas caras. Gracias a estas
innovaciones, en los Ultimos aNKas el mercado de estafo ha
permanecido sensiblemente constante, mientras que la produccién
de envases ha aumentado considerablemente.

111.2.1. TFS

éontinuanda con los intentos de reducir el consumo de
estaffo, en la década de los sesenta aparecié en Japén un material
denominado TFS (tin Free Steel, acero libre de estafio), este
nuevo material es muy similar a3 la hojalata perao sin estaffo (ver
fig., 7). (B84)

De hecho, se trata de una lamina de acero revestida por una
capa de cramo y &xidos de cromo. Esta se obtiene por pasivacién
catédica de la lamina de aceroc en un baNo de 4acido crémico, en
presencia de catalizadores (5042_ F). E1l tratamiento crea en la

superficie del acero una capa de cromo metilico cuyo espesor es
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del arden de I X lo_bmm, m&s una capa d2 &éxidos de cromo. Este
nuevo material siempre debe estar protegido por el barnizado de

sus dos caras. (/) (&)

El TFS posee un color grisaceo, algo similar al del acero
tratado con fasfato. Sin embargo una vez, que ha sido recubierto
con barniz reobtiene su aspecto y brillo metilico. Puede ger

barnizado v litografiado sin dificultad.

Fig, 7 COPARACION ENTRE LA ROJALATA ¥ EL ACERO SIN ISTAO (IFS),

e -

HOJALATA. T.F.S.

FENTE: Mekerman {04).

El acero cromado o TFS, no se padia soldar en un principio y
consecuentemente era utilizado sélo para envases de dos piecas

(envases embutidas) y sobre todo para tapas y fondos. Las tapas v
de la

tanto,

fondos representan aproximadamente la  tercera parte

superficie del acero necesario para hacer un bote, por lo
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el uso del TFS representaba un ahorro de material apreciable en
una industria donde el valor de la materia prima en el producto
final era més del 70%.

Al no poderse soldar era imposible utilizar el acero cromado
para la fabricacién del cuerpo del envase soldado con la aleacién
plomo-estafo o con la soldadura eléctrica. Sin embargo, la
Continental Can creadora en Estados Unidos de la técnica de la
soldadura eléctrica, desarrolio un procedimiento para poder
soldar ei TFS, el cual elipina con una muela la carga de cromo en
la superficie donde suelda, ya que tanto el cromo come el &xido
de cromo se oponen al paso de la carriente. (7) (84)

£n Europa, donde domina la tecnologia de Soudronic para
soldar eléctricamente a los envases metilicos, se desarrollo
también un método para poder soldar el TFS, el cual consiste en
remover de los bordes a soldar, el cromo por medio de una
limpieza, que se efectua en 1la misma unidad soldadora de
Soudronic. Las cuales trabajan a la misma velocidad que las

soldadoras tradicionales. (1&)(117)

Otro método para soldar el 1FS, eléctricamente, es el de
aplicar un ligero estafado en la lamina de acero de 0.5-1.5 9/m2.
La primera patente de este método es francesa y se presenté en
1979, este método se llama WELCCO (de ''Te weld’ ':socldar, vy
CCO:cromo-&xidos de cromo). (79)

Este acero cromado, también es utilizado en 1la fabricacién

de botes de tres piezas, unidos por la técnica del termosellado,

es decir por medic de resinas termopl&sticas sin la necesidad de
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darle un tratamiento previo a la zona de unidh, como el que
necesita para poder ser saldado por medio de la técnica de
soldadura eléctrica.

Una caractertistica mas del IFfS, es que se fabrica con una
reduccién sencilla o doble. El material con reduccién sencilla,
dentro del intervalo de peso-calibre se encuentra entre 70 1b
(0.0077 pulgadas de grueso) paor lamina y 128 lb (0.0141 pulgadas
de grueso), mientras que el TFS con reduccién doble estd en SO lb
(0.0055 pulgadas de grueso) y 107 1lb (0.0118 pulgadas de grueso).
Este dltimo, es un producto doblemente reducido en frio que no es
estafado, lo cual se puede definir como un producto al gque se le
ha dado una parcial reduccién en frio hasta obtener ciertas
especificaciones y después es recocido una vez mis, posteriormete
se somete a otra reduccidén en frio hasta obtener las medidas
finales ya establecidas. Con el segundo enfriamiento, se obtiene
un producto mAs delgado o de menor calibre que el obtenide con la
reduccién sencilla. Esta lamina con reduccidn doble normalmente
le da a los fabricantes de latas un ahorro del 15% en comparacién

con la fabricacién de la 1lamina con reduccién sencilla.

En general el TFS con reduccidn sencilla se utiliza para
tapas de nuevos envases de vidrio y con reduccién doble se
fabrican principalmente fondos y cuerpos para latas sanitarias de

dos y tres piezas. (8) (18)

IT1.2.2. Niguel

En 1981, se credé un nuevo substituto para la hojalata y
especificamente para el estafio. El nuevo material cuenta con una
capa de niquel (Ni) sobre la superficie del acero base, la cual

substituye al tradicional estafo (ver fig 8).
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Fig. 8 LA HOJALATR ¥ SUS SUBSTITUTOS,

HOJALATA. NIQUEL

TUENIE:  Mekerman (B4},

Este material es compatible con la técnica de 1la soldadura
eléctrica, ya que las orillas o bordes que van a farmar la
costura lateral del envase, no requieren ser sometidas a un
proceso de limpieza previo al cerrado del cuerpo, coma el que
necesita el TFS.

Con relacién a los envases de dos piezas (embutidos), este
material no presenta mayores problemas para la fabricacién de
este tipo de envases. Desde su creacién, el acero niquelado, se
ha destinado principalmente a la fabricacién de latas para
productos que no son muy corrosivos, y para los corrosivos, se

continuan efectuando mAs investigaciones. (7) (14) (18)

Un substituto mas, gque continua bajo observacién es  la
combinacién de estafio y cromo, esta aleacidén es aplicada al acero
base, de la misma forma que el estafio, el éxido de cromo y el
niquel. E1 cromo acompaffia al estafio para reducir la cantidad de

este Gltimo y aumentar la resistencia a la corrosidn. (7)
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Del material revisado para este trabajo, estos son los
principales substitutos del estafo. gque actualmente se estan
utilizando para la fabricacién de envases de tres y dos piezas.
Sin dejar de mencionar que hay materiales que estan siendo
sometidos a una gran variedad de pruebas, con el fin de que a
corto plazo sean substitutos del estafo.

I11.2.3. Ventajas y Desventajas
Las ventajas de estos materiales son las siguientest

- Son més abundantes que el estafio

- Su precio es inferior al del estalo

- Presentan buena resistencia a la sulfuracién

~ Adherencia de los barnices, suparior a la de la hojalata
~ Buena resistencia a la corraosién cuando esta barnizado

- Se producen en una variedad de calibres
Estos materiales, presentan los siguientes inconvenientes:

- Particularmente el TFS, es imposible de soldar por medio de la
soldadura eléctrica

- No pueden utilizarse si no estAn recubiertos por un barniz

- Coeficiente de friccién elevado, por lo que durante las
operaciones de fabricacién es necesaria una lubricacién mayor

que en el caso de la hojalata.
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I11.3. ENVASE DE ALUMINIC

Ltos avances tecnoldgicos a nivel mundial han hecho posible
_dar grandes pascs dentro de la industria del envase. Como ya se
ha mencionado, durante affos se habla venido utilizando 1a
hojalata, principalmente para el envasado de alimentos y hebidas.
En los sesentas, se craardn otros materiales como el cromo y el
nlquel, si1endo la lAmina cromada (TFS) la mAs utilizada en esta
industria. En la continua busgueda par mejorar el tipa de envase,
a2 ha presentado una batalla entre el aceroc y el aluminio, ya que
aste dltimo se ha estado introduciendo rapidamente y can ventajas
sabre el acero. Esto se ejemplifica claramente en los envases
para bebidas carbonatadas y en cervezas, asl como en tapas
(fondos) abre-facil.

A:tualmenle, el aluminio ocupa un lugar de importancia en la
industria del envase metaAlico gque estaba ocupado hasta hace
algunos afias por el acera. En los Estadas Unidos de Narteamérica
se ha popularizado riapidamente; porgue tiene la ventaj)a de tener
un peso ligera, resistencia 2 la corrosidén por Acidos, soluciones
galinag, compuestos azufrados y por ser reciclable en su
totalidad.

I11.3.1. Aluminio

El aluminio proviene de 1a bauxita, piedra extraida de la
corteza terrestre, &sta es abundante en nuestro pais, perag su
costo de extraccién imposibilita su obtencidn directa. (64)
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Uno de los procesos para obtener e] alumimo, es el
electroli tico. Este proceso industrial emplea para la extraccién
del aluminio la bauxita que contiene Alzoztéxido de aluminio o
aldmina).S5e disuelve Al 03 purificado en criolita (NavAlFb)

fundida. La electrdélisis ze lleva a cabao a 1,00006. Se utflizan
electrodos de carbono, la oxidacién en ©l Anodo da lugar a la
formacién de 6xidos de carbono. Los Anodos de carbono se carroen
de esta manera debiendo reemplazarse continuamente en la solucién
fundida, a medida que progresa la electrélisis. El  aluminio
fundido (temperatura de fusién 660°C) se extrae del tondo de la
celda, u horno y se moldea en forma de planchas espesas llamadas
“‘lingotes . (F) (44)

Los procedimientos utilizados para la produccién de aluminio
no han sufrido innovacianes fundamentales, al contrario de lo que

paso con el acero y la hojalata en las dltimas décadas.

Debido a su ductibilidad, el aluminio se deja laminar
tfacilmente en frio aun en hojas de espesor muy delgado (papel
aluminio). En el aire se recubre espontaneamente de una capa
invisible de alumina. Esta proteccién natural se hace mas eficaz
por pasivacién anddica a 209C en bako de 4cido sulfdrico a un
20%, maAs 1la adicién de carboximetileeluleosa. La capa de édxido (2
a & XID_zmm) que se forma facilita 1la adherencia del barniz

durante su aplicacién.

Antes de la década de los sesentay, el aluminio no se
utilizaba practicamente para la fabricacion de envases
sanitarios. Algunos de los inconvenientes que presentaba el
aluminio eran su alto costo, baja resistencia mecanica,

insuficiente resistencia a 1los &cidos y soluciones de clorurc de
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sadio, imposibilidad de emplear la soldadura tradicional, entre
otros. Lo que modificéd la situacién fueron principalmente las
tapas de facil apertura, asi como los envases o® dos piezas.
£stos ultimos debido a su  impartancia seran revisados a

continuacién, (82)

I[11.3.2. Envases de dos piezas

En 1963, se introduce un nuevo tipo de envase,llamado de dos
piezas, el cuerpo y el fondo de esta lata forman una sola piecza.
Con este tipo de lata se elimina 1la costura lateral que

caracteriza a los envases de tres piezas. (72)

En el caso particular de los alimentos este envase ofrece la
ventaja de no contaminar al producto, lo protege y ademds las
latas son reciclables. Adicicnalmente a estas ventajas el envase
de dos piezas ofrece una superficie mayor para su litograviado

que los de tres piezas tradicionales.

Una de las causas que motivaron a hacer un mayor uso de los
envases de dos piezas, fué el anuncio de la FDA en 1978, 1la cual
daba un plazo de cinuo affos a los fabricantes de latas sanitar:as

para reducir en un S0% el contenido de plomo en sus envases. (B2)

Actualmente, se pueden fabricar los envases de dos piezas
con tres técnicas diferentes. Estas son la embuticién poco
profunda, la embuticién profunda y 1la de embutido-planchado, las
técnicas se utilizan sequn sean las dimensiones; de diametro y
altura para el envase en cuestién.
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111.3,2.1. Envase embutido

Ltos envases que se obtienen, con 8l uso de esta técnica, san
de pequela altura, con una relacidn altura/diadmetro inferior a
0.6 en los envases redondos, rectangulares y ovalados. En  México
raramente se fabrican latas en la forma de trapezoides u

oblongos.

Esta tecnica no ha tenido grandes evoluciones en los dltimos
afios, pero lo que si ha cambiado son las velocidades de
fabricacién, las cuales llegan hasta 1,000 envases por minuto
gracias al uso de prensas con varias estaciones (espacios para la
extrusidn). Posiblemente es la forma mids sencilla de fabricar una
lata, pero la técnica no es exclusiva para el aluminio, es

compatible con la hojalata y el TFS.

La técnica de emhutido o extrusién, consiste en aplicar una
fuerte presién sobre un disco de aluminio en una cavidad de _un
molde. El material sometido a la presién sube alrededor del
punzén que ha ejercido la presién. El espacio entre punzédn y
molde controla el espesor o calibre de la pared del envase
resultante. El proceso se termina cuando el punzén alcanza el
fondo de su carrera. Posteriormente el envase embutido se saca
del punzén de la carrera oe retorno. El fondo del envase queda
con el espesor del disco inicial. Por ultimo el envase se recorta
y se rebordea para obtener el tamafo adecuado, e inmediatamente
se le aplica a la parte interna el barniz y la litograffa a la
externa. (18) (57) (84)

En México este tipo de envases se utiliza principalmente
para productos pesqueras cama el atdn y la sardina en sus

diferentes presentaciones.
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I11.3.2.2. Envase embutido-reembutido

También llamado de embutido profundo. A diferencia de (a
técnica antes mencionada, los envases que se obtienen por medio

del embutido-reembutido son de mavor altura.

El proceso para la fabricacién de estos envases es continuo,
el cual se inicia con el troquelado de los discos, que se
abtienen del rollo de metal de que se trate. Posteriormente estos
discos semicopas en una segunda prensa, no sélo se efactua la
segunda embuticidn, sino también la forma del fondo. Se realizan
dos embuticiones cuando la relaciédn alturas/dikmetro es inferior a
1.3 y 3 embuticiones si esta relacién es superior. (19> (25)

Los envases embutidos y embutidos-reembutidos son fabricados
partiendao del metal en cuestién, barnizado por las dos caras. E1
barniz ademas de ser protector para el producto a envasar, actua
como lubricante durante 1la fabricacién del envase. Algunas
envases se lesg aplica una siza o base de litografia, a otros como
los de aluminio pueden ir directamente a la aplicacién de la
litografia.

La técnica de embutideo profundo, requiere de una inversién
elevada y tiene una capacidad limitada para producir envases de
distintas dimensiones. Estos envases se utilizan para alimentos
procesados tales como productos carnicos, pesqueros y agricolas
(frutos y hortalizas) principalmente. (84)
111.5.2.3. Envase Embutido-estirado

ta técnica llamada ''D & I ° (Drawn and iron) en inglés, es
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principalmente utilizada en el campo de la cerveza y bebidas
carbonatadas en lo que respecta al area de alimentos.

Los envases fabricados por esta técnica, pueden ser de acerao
o de aluminio. En la actualidad, la mayor parte de las latas que
se obtienen con la técnica D & I son de aluminio, sin embargo, el
acero y principalmente en su forma TFS est& logrando importantes
avances en este mercado y en un futuro no muy lejano tendra mayor

presencia que con la que actualmente cuenta.

Para obtener el maximo provecho de esta técnica, lo que
interesa es reducir lo mas posible el espesor de la pared del
cuerpo, lo que da lugar a que los envases obtenidos por esta
técnica, presenten poca resistencia a un posible vacio i1nterno.
Pﬁr lo antes mencionado, la utilizacién de los envases
embutidos-~estirados se orienta sobre todo a productos con la

caracteristica de tener presién interna.

Para la fabricacidén de este tipo de latas, se parte de una
primera operacién, en donde se hacen las semicopas par
ambuticién, utilizando una hoia o una bobina de metal, en la
segunda operacién las semicopas o esbozos son estirados por un
pistén a través de varios anillos de didmetro decreciente (ver
fig 9.

El primer anillo efectia una reembuticiéng los siguientes
estiran ¥y reducen el espesor de la pared del cuerpo, por dltimo,
e} fondo del envase es embutido en forma de domo céncavo, para

aumentar la resistencia a la presién interior. (21) (23)(24)
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Tig. $  ESTIRADO DE UK NOLDE OBTHHIDO PR DMBUTICION.

PUN2OH SERTCOPA

ARILLG

TUENTE: Cheftel, J.C (O9)

ITI.3.3.SISTEMA INYECTOR DE NITROGENO LIQUIDO

Una dificultad con que se encantré la industria empacadora
de alimentos, al intentar hacer uso de las latas de aluminio, fué
que la apared de este tipo de envase se contrata y deformabag
debida a que productos como la carne, hortalizas, bebidas no
carbonatadas, Jjugos y néctares entre otros, son sometidos a
tratamientos térmicos o envasados en caliente, los cuales al ser

enfriados para crear el vacio en su interior se deformaban. (26}

(71)

En esta unidad, se ha mencionado gue una de las principales

caracteristicas con que cuenta este envase de atuminio, es la de

su peso, es muy ligereo en comparacidn con los de acero. Pero a
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medida que estos envases fueron mAs ligeros sus paredes
disminu an de espesor, razén por la cual estas envases se
deforman después de producido el vacio en su 1interior. Las
paredes con estos espesares tan bajos requieren de una presién
interna, tal como la que se presenta en las bebidas carbonatadas,

para darle rigidez y tortaleza a las paredes del cuerpo.

Anteriormente, el nitrégeno en su estado gaseoso era
utilizado con el objetivo de formar una presién interna en las
bebidas ligeramente o no carbonatadas. Pero el éxito de esta

técnica fué parcial en algunas de sus aplicaciones. (100)

El sistema de inyeccidn de nitrédgeno liquido se desarrollo
con el fin de evitar, que las paredes delgadas de los envases de
aluminio se deformaran al ser wutilizadas en alimentos. EI1
nitrégeno inyectado, sobrecarga al envase y provee a la pared del
cuerpo de una mayor fortaleza. Ademas este sistema también reduce
en gran medida, el nivel de oxigeno,lo cual ayuda a preservar el
color natural y el sabor del producto. (62) (&3}{(99)

Una vex gque la lata ha sido llenada, &l nitrégeno liquido es
inyectado en cantidades controladas por 21 equipo, en el espacio
superior de esta, justamente antes de pasar a 1la cerradora
(engargoladoral). La presién necesaria se creé, cuando el
nitrégeno inyectado cambia a su estado gaseoso, 1lo cual ocurre
una vez que la lata ha sido engargolada, obtenéndose una rigidez
en la pared del envase equivalente a la que presentan los @nvases

de hojalata.

El inyector de nitrégeno se instala a la salida de la

llenadora, el cual se ajusta a las velocidades normales de la
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linea, sin interferir con las operaciones de llenado y cerrado,
ademAs de que puede ser utilizado en productos que se envasan

tanto calientes como frios. (62)(101)

El envase de aluminio, en comhinacién con el sistema de
.inyeccidn de nitrégeno, crad una altermativa mas en cuestidn de
envases metdlicos para los fabricantes de alimentos procesados vy

bebidas no carbonatadas bAsicamente.

I11.3.4. ENVASES CON DOBLE O TRIPLE GOLLETE

£n un principio, 0.155 mm era considerado el calibre mis
pequefio que se podia obtener para un envase de dos piezas.
Actualmente se fabrican con 0.13% aom y se estan efectuando
pruebas con envases que poseen una pared mas delgada (O.120mm)

Uno de los fines de esta industria, ha sido el ahorro de
materiales como se puade ver, y una muestra mas de esto, fué la
creacién de latas caon " ‘golletes’'  (estrechamiento del cuella, ver
fig 10 ) Al hacer mis estrecho el cuello del envase, di146 como
resultado que la tapa se fabricara con un di&metro inferior al
tradicional. Por ejemplo 1a tapa de 12 anzas era 209, se reduid a
206, resultando un ahorro en los materiales que se utilizan para
su fabricacién. (12)(75)

Este tipo de recipiente, con doble gollete aparece en el
mercado a fines de los afins setenta (197%9) y para aumentar el
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ahorro adn mas de estos materiales, se crea en 1981 el envase con
triple gollete. Con este tipo de lata, ademas de obtener wuna
economia en el metal principalmente, se disminuye el riesgo de
que los bordes o cierres resulten dafados por choques contra
utros-envases, durante la manipulacién de estos.

Los cambios que se deben efectuar, en una linea enlatadora,
pPara trabajar los envases con doble o triple gollete, son
minimos. Estos se efectVan en las valvulas de la llenadora, ast
como nuevos.chucks y carretillas para la cercadora, y algunas
mndificaciénes en la empacadora. (24) (39) (102)

Tig, 18 DEBASES CON GOLLETES

Golletes
lJ ]

]
1
P R o1 L............

DOBLE TRIPLE

FUENTE: ATTNORE ( 24); REVHOLDS, M. (162)
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TI1.5,5. VENTAJAS ¥ DESVENTAJAS

S.
a.

tas ventajas de lag latas de aluminio son las siguientes:
Son mas ligeras que las fabricadas de acero.
Son resistentes a la corrosién atmosférica, 1ncluso  en
ambientes bhumedqas.
Las lAminas o tiras para la fabricacidn de las latas son
suministradas por los fabricantes ya barnizadas.
No ejercen ninguna intluencia, o muy poca, sobre el aroma y el
color de los alimentos.
Se pueden formar latas por diferentes métodos.

Son reciclables.

Las desventajas son:

San menos resistentes que las de hojalata o de TFS (los bordes
o cierres se dafian con mayor facilidad).

Son mAs caras que las fabricadas de acero, aunque el reciclado
estad disminuyendo la diferencia.

Se fabrican en menor gama de tamafios que las de acero.

La maquinaria para su fabricacidn es completamente diferente a
la utilizada para las latas de acero.

Las tapas deben ser abre facil, ya qQue las tradicionales son
dificiles de quitar con los abrelatas domésticos.

La materia prima para su fabricacidén (aluminio) se imports.
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IV TOKICOLOSEA E HIGIENE DE LOS ENVASES HEVALICUS

€l desarroilo de la tecnologla para la conservacidn de
alimentos empesd hace 200 affos aproximadamente. Los alimentos
comenzaron a envasarse en recipientes metilicos hace mas de 180
afics; en 1a actualidad el proceso del enlatado es uno de los
métudos mAs empleados para la consarvacidén de productos
alimenticins.

8in embargo, el envase es algo wmis que el ropaje externo del
producto, es también =1 componente Tundamental para su buena
conservacién, v de la calidao del envase va a depender la
resitstencia del producto a lasz agresiones que va a sufrir durante
el transporte a lugares muchas veces muy lejanns, con diversidad
de climas v gue posiblemente va a ser t(ratado por personal no
siempre cuidadoso y en condiciones muy diversas. Ademas de la
resistencia mecanica, que an general se toma en cuenta. hay otro
aspecto que siendo de gran importancia econdmica, se ha estudiado
can menos {nteres, y es la actividad fisico-quimica que se
presenta en la interfase envase-alimento de la lata en relacién

con el producto que contiwne para su conservacién. (1043 (108)
IV.1 ERVASE SANITARIO

Un aspecto importante de los envases es el sanitario.g£l tema
de higiene v toxicologia, ha sido siempre de ogran importancia
en la fabricacidén de envases metalicos. e han tomado v se taoman
muchas medidas para evitar o reducir las ciesgos de contaminacidn
de las alimentos a causa de los matermalas con los aque estan en

cantacto.

&8



Asi, en &1 Reglamento de la Ley General de Salud (45) en
materia de control sanitario de a:fividades, establecimientos,
productos y servicios de enero de 1988, los articulas 1271 v
1283, establecen que los materiales y objetos destinados a estar
en contacto con los alimentos enlatados, deberan sar
suficientemente inertes para no ceder al producto, elementos o
sustancias en cantidad susceptible de presentar algun peligro
para la salud humana.

En el caso de los envases metAlicos, los peligros de una
posible contaminacidn por 1los materiales utilizados han sido
tradicionalmente minimos con excepcidn del plomo que [ 1)
encontraba en la aleacidén estafo-plomo de los envases
tradicionales de tres piezas. Con la nueva tecnologla para la
fabricacién de envases metalicos por soldadura eléctrica,
embutido, embutido-reembutido y embutido-estirado, han quedado
reducidos e incluso eliminados totalmente gracias a las numerasas
innovaciones que se han presentado en este campo. A continuacién
se presentan algunas consideraciones sobre los aelementos

(metales) constituyentes de un envase. (I8} (40) (8B) (9&)

IV. 1.1. Hierro

Es un elemento no téxico, pero que comunica a los alimentos
un sabor anormal a niveles superiores a 20 mg/kg, e incluso
menores en el casou de algunas bebidas. Es también un componente
natural de los alimentos gue, como consecuencia del envasada,
puaede sufrir un ligera incrementoc en su concentracidgn. En  1la
mayoria de los casos, los miveles alcanzados en los alismentos

envasados no ocasionan problemas. (39) (7%9)
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IV.1.2. Estafio

Es un elemento gque se incorpora a los alimentos., cuando el

producto se conserva principalmente en envase de hojalata.

ta comisién mixta FAO/OMS del Codex Alimentarius, ha fijado
el limite de estaffo en 200 mgs/kg para las conservas en general y
en 150 mg/kg para los zumos de frutas, pero estos valores son son
alcanzados normalmente en 1la practica. Par ello, el estafo
procedente de los envases no representa ningdn peligro para la
salud del consumidor. Ademas las sales de estaffio son absorbidas
con dificultad por el organismo humano, y la pequefia fraccién que
absorbe es expulsada por la orina. (35) (7/9)

El limite antes mencionado, esti basado en la consideracidén
de que, con la tecnologia actual, no deben alcanzarse niveles
superiores de concentracién, si las practicas de fabricacidén se
efectUan correctamente. Emn algunas ocasiones se han presentado
casos de desestaffado debido a la presencia de nitratos en los
alimentos. Estos pueden proceder del agua wutilizada para la
fabricacién del producto en cuestién, de un excesa de abonos
nitrogenados en el caso de productos vegetales, o bien de las
agentes de curado en algunos productos carnicos. Por este motivo,
en algunos paises como Japén, las autoridades sanitarias han
limitado el contenido de nitratos de las aguas tilizadas para -la
preparacién de bebidas. (23) (4B) (58) (59)



IV.1.3. Cromo

Teniendo en cuenta que las szles de cromo trivalentes son
inofensivas para la salud humana, mientras que las sales de cromo
hexavalente presentan cierta toxicidad, el empleo de chapa
cromada (TFS) para la fabricaciéon de envases resulta
completamente inofensive para el consumidos debido a las

siguientes razonesi (79)

- El alimento no estaA en contacto directo con el cromo, ya que la
chapa cromada siempre es utilizada con un recubrimiento de barniz
— lLas cantidades de cromo haxavalente presentes en la superficie
de la chapa cramada son minimas

—.En el caso de que una minima cantidad de crome hexavalente
pasard al alimento, é&ste es suficientemente reductor para
convertirlo al estado trivalente, que, como ya se sefaldé no es
téxico.

IV.1.4. Plomo

€s un elemento ampliamente difundido en la naturaleza y se
encuentra en los alimentos, bien como componente natural o como
contaminante de los mismos - a los que llega por diversas vias—,
éste elemento térico a partir de ciertos niveles tiene el

inconveniente de ser acumulativo en el organismo humano. (35) (88)

El plaomo puede formar varios tipos de aleaciones, siendo 1la
mAs importante en alimentos la de plomo y estaffo, usada en la
soldadura de los envases tradicionales de hajalata de tres

piezas. La soldadura de estalo-plomo de los envases es una de las
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causas de que exista este metal en alounos alimentos. Los
alimentos sufren una incarparacién de plomo, como consecuencia
del fendmeno de corrosiédn o disolucién metdlica de la costura
lateral del envase. (33)(9&8)

En nuestros dias, la contaminacién por plomo que se presenta
en los envases tradicionales de tres piezas, no es la unica
causa, ¥ ni siquiera la mas importante de que exista este metal
en algunos alimentos. Por ejemplo, el medio en que viven algunos
peces, los gases desprendidos de los motores de combustién
interna en las cercanias de los cultivos, etc. son algunas de las
causas de la presencia de plomo en los alimentes enlatados.
(68) (113)

Al inicio de los afios setentas, la FDA demostrd que las
alimentos enlatados y los no procesados estaban  expuestos al
plomo, ya que este metal pesado se encontraba en el aire y en el
agua patable. Otras fuentes considerables de contaminacién son
los recipientes para cocinar o comer, tuberfas para agua,
pinturas, barnices, aparatos para destilar, sales para vidriada,
etc. Investigaciones realizadas por la Direccidén de Medicina de
Aviacidn (FAM) y el Instituto Nacional da Perinatologia soffalan
que la poblacién (mexicana) en general. s& encuentra expuesta a
fuentes similares de contaminacién, pero que se debe afadir a 1la
gasolina. Ciudades come 21 DF, densamente pobladas v mecanizadas
estan expuestas a una mayor contaminacién por ploma. (51) (393)
(113)

Dado que el plomo es eliminada por el organismo sélo
parcialmente y que ademaAs tiene efectos en la salud de todos los

érganos y sistemas del cuerpo, siendo el mas afectado el sistema




nerviosoc central, varios patses han fijado 2ppm como limite legal

de contenido de plomo en alimentos.(46) (47) (113)

En general, si las practicas tecnoldgicas de elaboracién son
correctas, la incorporacién de plomo en las conservas queda
dentro de limites aceptables, como han puesto de manifiesto los
sumerosos trabajos publicados sobre este tema. Por otra parte, la
rapida expansién de los envases con soldadura eléctrica o de dos
piezas, en sustitucién de los tradicionales de tres piezas, hace
preveer una ripida solucién al problema de la presencia de plomo

en los alimentos enlatados. (1t} (34)

IV.i.5. Aluminio

Este metal no se consideraba tékico, pero en la actualidad
se duda de su inocuidad. El aluminio es empleado en 1a industria
alimentaria en variedad de formas, como latas de aluminmio, foil,
envolturas para alimentos y para la industria farmacetdtica, entre
otras. (3I8) (82}

Con relacién a los envases de alumnio, para evitar 1la
incorporacién de elementos metdlicos al producto, las latas son
barnizadas generalmente. Estudios recientes con relacién al
aluminio proveniente de varios recipientes, han demostradoe
aparentemente gque este metal puede ser una de las causas que
provoquen la enfermedad de Alzheimer, ostiodistrofia, esclerosis
lateral amiotréfica, principalmente.(38) (5B) (&0) (103}



IV.2. CONVENIO NACIONAL PARA LA PREVENCION DEL USO DEL PLOMO

Dentro de la estructura Juridica de México, corresponde
basicamente a dos secretartias de estado regular sobre las
caracteristicas y requisitos a cumplir de los envases para

productos alimentarios.

La Secretarta de Salud, a través de la Direccidn General de
Control Sanitario de Bienes y servicios, y la Secretar{a de
Comercio y Fomento Industrial a través de la Direccién General de
Normas, que a su vez tiene la representatividad del pais ante los
organismos capula de Normalizaciéan (Copart, Codex Alimentarius,
IS0, etc)., (69)(104)

Dentro del contexto de la regulacién aanitaria, el
articulo 1271 del Reglamento de ja Ley General de Sailud en
materia de Control Sanitario de Actividades, Establecimientos,
productaos y servicios (45), establece 1los siguiente: '‘'En los
productos de uso o consumo bumano directo, los envases no deberan
ceder al producto, elementos o sustancias perjudiciales a la
salud, en proporciones mayores a las autorizadas en la norma
carres pondiente’ ‘. En lo que se refiere a este punto, la
Secretaria de Salud, no abarca nada en 1o que respecta al control
toxicolégico de envases metAlicos que se encuentran en contacto
directo con los alimentos y es por esto que a la Ley General de
Salud se encuentra deficiente en cuanto a la toxicologia de
dichos envases. Sin embargo cuando se requiera de éste tipo de
informacién (la cual generalmente las industrias no solicitan),la
Secretaria de Salud se basa en el CFR (Code of Federal
Regulations), capitulo 12 referente a Urogas v Alimentos, donde
se encuentran las regulaciones referentes a estos e©nvases, las
cuales son expendidas por la FDA. (45) (697) (10X
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La Direccion General de Normas, dependiente de la Secretarfa
de Comercio y Fomento Indusktrial (SECOFI), cuenta con una
considerable deficiencia de normas sobre envases Yy embalaies.
contando unicamente con 134 normas oficiales especificas para
este campo, aprobadas y registradas ante la Direccién General de

Normas, de las cuales solamente 1& corresponden a metales.

Como respuesta, a 1la falta de uwna Norma Oficicial que
regulara o suprimiera el contenidae de plomo. en productos que
pudieran constituir un riesgo para la salud y los ecosistemas. El
S de julio de 1991, se crea al +Convenio da Concertacién de
Acciones para la solucidén inteqral de los problemas relativos al
contenido de plomo de articulos de consuma popular-. En el cual
participa por una parte el gobierno de la reptblica por conducto
de las Secretarfas de Comercio y Fomento Industrial (SECOF1l), de
Desarrollo Social (SEDES0Q) y de Salud (885) y por la otra, 1la
Asociacién de Fabricantes de Envases Metalicos (AFEMAC), la
Confederacién de Camaras Industriales de 1los Estados Unidos
Mexicanos (CONCAMIN) y la Camara Nacional de la Industria de
Conservas Alimentarias (CANAINCA), entre otras. (43) (103) (111)

Dicho Convenio abarca campos,coma el de la fabricacién de
envases metilicos sanitarios, pinturas, tintas, loza y ceraAmica,
principalmente.

£1 Convenio, esta basado en las siguientes declaraciones:

1. '‘Estando consientes que el amplio uso de productos que

contienen plome pueden representar riesgos que afectan a la

salud y los ecosistemas’’
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2. '‘Existiendo, para los sectores involucrados, tecnologias
alternas que permiten la fabricacién de productons en donde el
plomo es convertido a formas virtualmente no biodisponibles vy
su sustitucién en ciertos productos sin por ello alterar las
funcianes para las cuales estAn destinados

3. ''Siendo su deseo e interes colaborar con el esfuerzo nacional
para lograr un desarrollo industrial itimpio de contaminantes y
apoyar las medidas necesarias para garantizar la sequridad vy
la salud de los consumidores nacionales mediante la
reali;a:ian de acciones conjuntas que permitan controlar

responsablemente el uso de insumos a base de plomo’ .

Por lo anterior, las partes del presente convenio acordarén
suscribirlo al amparo de nueve clausulas, siendo la de mayor
importancia para este trabajo 1la segunda, que establece lo
siguiente: *‘'Para el caso de alimentos enlatados, CONCAMIN,
CANAINCA y AFEMAC se comprometen, en un plazo de seis meses, a
sustituir el uso de soldadura y materias gprimas que contengan
plomo en envases para productos alimenticiios. Ast mismo, en los
casos en que las empresas del ramo esten imposibilitadas para
cumplir dicho compromiso, presentaran, dentro de ese plazo, el
programa de acciones que conduzcan a la adquisicién de
tecnologfas, equipo y €en su caso finmanciamiento para al
cumplimiento del mismo. E£n ningdn caso estas acciones de

reconversién podran tomar mAs de diciochao meses’ ‘. (111)

A un affo de la firma de este convenio, se han presentado lous
siguientes avances, por ejemplo empresas como Envases Generales
Continental, S.A. y Crown Cork de México S.A. ya na fabrican
latas con soldadura estafo-plomo; Jumex, Pascual, Lampbell ‘s de

México entre otras ya no emplean latas tradicionales de tres

76



piezas. Por parte del gobiernao, a través de SECOFI, continua
trabajando en 1la elaboracién de una Narma Oficial para 1la
prevencién del uso det plomo’ en envases metilicos.
(43),(103), (114)

Por ultimo, para ratificar este convenio AFEMAC informd
(Mayo & de 1992) que a partir del dia 15 de Octubre de 1992
ninguna empresa de esta Asociacién fabricarA envases metdlicos
con soldadura estafio-plomo para contener alimentos y bebidas. £&n
el cuadro ¥, se enlistan a los miembros de esta Asociacién, con
el fin de comprender el papel que juega en el pais.

CUADRO 9. LISTA DE ASOCIADOS DE AFEMAC

= Crown Cork de Méxnico S.A.

- Enases Ciltndricos Nacionales S.A. de C.V.
~ Envases de Ensenada §.A. de C.V,

~ Envases Generales Continental S.A. de C.V.
~ Envasaes de Guanajuato S.A. de C.V.

- Envases de Hoja de lata S.A. de C.V.

- Envases de Jalisco S,A. de C.V.

- Envases de PlAstico S.A. de C.V.

- Envases de San Luis Potost S.A. de C.V.

- Envases de Sinaloa S.A. de C.V.

- Envases de Tamaulipas S5.A. de C.V.

~ Envases Universalaes s.A. de C.V.

~ Fabricas Monterrey S5.A. de C.V.

- Industria Metdlica del Envase S.A. de C.V.
- Industrial Saermart S.A.

- Mexicana de Envases S.A. de C.V.

- Tapén Corona de Guadalagjara S.A. de C.V.

— Tapén Corona S.A. de C.V.

~ Zapata Hnos Sues S.A. de C.V.

FUENTE:AFEMAC
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IV.3. EL CIERRE HERMETICO EN LOS ENVASES METALICOS

El engargolado de las tapas, es una de las operaciones mas
importantes en el procesc de enlatado. El aobjeto del engargolado
cansiste en dbtener un °‘‘Cierre hermético’ ', sin que haya
necesidad de que exista énldadura en contacto con los productos
envasados. La lata usada con anterioridad a 1a sanitaria tenfa
precisamente esa desventaja; que algo de la soldadura se disolvia
en los liquidos envasados y los contaminaba de diversas impurezas
metidlicas. (77) (81)

El cierre hermético es un requisito indispensable para
asegurarse de que los productos que llegan al pdblico consumidar
son sal&dables. Otras actividades como 1la preparacién del
praducto, envasado y esterilizacién, na sir}en de nada si el

cierre no es realizado apropiadamente.

Fig. 11 DIAGRAMA DT UN DOBLE CIERRE,

€.~ CUERPO,

1.- A, CUERPO

TINIE: PPA /7 Tao . (30
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Este cierre hermético esta formado por un doble cierre, que
consiste en aquella parte de la lata formada por la umén del
cuerpo y de los extremos (tapa y fando) realizada mediante
ganchos que se entrelazan entre si creando una estructura
mecanica fuerte, debe considerarse que dicha estructura esté
constitulida por tres grosores de la tapadera y dos grosores del
cuerpo y un compuesto sellador. (ver fig,11)(4)

El doble cierre de 1la pestafia de 1la lata se forma
generalmente en dos operaciones, de aqui su nombre.
- Primera operacién: Aqui la pestaffa de la tapa se entrelaza (o
acopla) con la pestafa del cuerpo de la lata, formando el gancho
del cuerpo y de la tapa. Un cierre de primera operacidn de buena
calidad tiene el gancho del cuerpoc aproximadamente paralelo al
gancho de la tapa, la orilla de la pestafa, del cuerpa (que es el
gancho del cuerpo) estAd dentro del radio del gancho de 1la tapa
(ver fig. 12). El cierre de la primera operacién no debe quedar
ni demasiaso flojo ni ajustado., Cualquera de estos defectos

afectaria la calidad de la segunda operaciédn. (4)(3I7WT77)

- Segunda operaciédn: La carretilla de la segunda nﬁera:ién tiene
un disefio diferente a la carretilla de la primera operacidn. Es
mag plampa en su contorno y cuando estA en contacto con la tapa,
esta disefiado para planchar v comprimir el gancho del cuerpo y de
la tapa, obteniendo asf el cierre hermético de la lata (ver fig.
12). (37) 49) (108)

Durante las dos operaciones de sellado se ejerce una presidn
considerable sobre la tapa, el cuerpo de la lata vy el compuesto

sellador. El compuesto debe estar completamente encerrado por el
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doble cierre. La presién del cierre y el aumentro de 1la
temperatura del metal en el cierre durante el engargolado,
causara que el compuesto sellador s2 mueve y llene espacios
vacios en el cierre, bloqueando asi camines paotenciales para
fugas. (54)

Con respecto al control del doble cierre, cabe sefialar que
una cerradaora adecuadamente ajustada no aporta defectos
adicianales a un envase, pero también por si  misma  no corrige

cualquier defecto que se presente.

Fig, 12 OFIRACIONES DEL DiGARGOLAN.

CUERPO DEL ENVASE

FUENTE: Direceitn General. (4D



Este control debe realizarse en forma permanente para
~corregir las variaciones que normalmente se presentan en los
envases.

Dentro de las principales medidas de control del doble
cierre, sobresalen:

A} Control visual en la miquina latas/tapas
1} Cierre cortante/fracturado
2) Gancho fracturado/huella del botador
%) Caidas/arrugas/picos

B) Control externo del envase cerrado
1) Puntos de control para altura
2) Espesor doble cierre/altura del cierre

C) Examen de la hermeticidad

1) Control de hermeticidad bajo agua

D) Control del doble cierre desmontado
1) Huellas del engargoladosondulaciones
2} Arrugas
21 Recubrimiento de los ganchos
4) Sellos falsos

La frecuencia de control se basa en periddicas inspecciones
y revisiones que dependeran de varios factores, entre los que se
ancuentran:
% Confianza en los envases
% Velocidad de la cerradara
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# Cambio de carretillas de cierrs
* Tiempo de una maquina cerradora fuera de uso

* Cambio Jde materiales

Los métodos para evaluar las madidas de control antes
mencionadas, estAn especiticadaens en la torma Uficial Mewvicana
NOM-EE-9/-5-1980 v la NOM-EE-16-5-1981. (40 (B0) (77

Durante e) =

men del engargolado, se encontraran valares
afuera de las especiticaciones para Jas dimensiones de los
camponantes del cilerre. La avaluacién de la gravedad toatal de 1la
madida, requiere un buen Juicio y experi2ncia. Bl que haya gue
tomar medidas correctivas inmediatamente o después, o que N se2a
naecesario, tiene gue depender de una evaluacién del =fecto de la

anarmalidad sobre la integridad del cierre hermético. (375

Por lo tanto, resulta abligatorioc gque el personal encargado
de esta inspeccidn, debe de tener aaplio conociemiento acerca de
las caracteristicas de un buen cirerre vy, para ello, deben
participar en un entrenamiento sobre la evaluacidn de cierres

para poder realizar @@ control de los mismos.

La calidad del doble cierre estAa determinada por la
aeficiencia del control que ejerza ¢l personal responsable. v3 que
al registro de dimensiones perderid valor si no @s  evaluado por

personal capacitado, (3&6)
En los Estados Unidus se han creado sistemas de monitoreo,
aue permiten inspeccionar el dable cierre para cada lata antes de

que estas saloan de la cerradora, sin atectar la velocidad de la
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misma. Existen otros sistemas que alertan al operador. cuando el
rango de presiédn entre las carretillas y el chuck astan fuera del
limite permitido. Asi como equipos que delectan envases con  un
pobre vaclio, los cuales son retirados automaticamente de la linea

de produccién por el mismo equipo., (13), (107),(115)
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IV.4. EL RECICLAMIENTO DE LOS ENVASES METALICOS

En un principio, el reciclamiento de los envases met&licos,
era visto tan s6lo comn una razén econdmica. Actualmente, ante la
aevidente preccupacién por la ecoleglia y la proteccodn del
ambiente, el reciclamiento de los envases contribuye notablemente
a la reduccién de residuos sdlidos en la basura. (5)(17)

El envase metdlica y el recorte del metal con que fué
fabricado, son demasiado valiosos para dejarlos que se pierdan
como un material mas de desecho. La importancia antes mencionada
se puede apreciar en las siguientes cifras: En Australia en 1989
se reciclaron 1.5 billaones de envases de aluminio que
equivalieron al 62.1% de la prpoduccién total de ese affo, en
Inglaterra sdlo se reciclé del 10 al 1S%, en Japén el 41.7% y en
los Estados Unidos el 60.8%. (10)(31)

Uno de los principales beneficios que se obtienen al
reciclar los envases metidlicos, es el ahorro de energia. Este
athorro es mAs notorioc en @l reciclamiento del aluminio, ya que se
requiere sdlo del 5% de energia para la fabricacién de este
envase utilizando el metal reciclado que si se fabricar& a partir
de la bauxita. Con el reciclamiento del aluminio no solamente se
aharra energla, también se disminuye la extraccién del metal. Por
ejemplo, en Australia la industria recicla 28,000 toneladas de
aluminio al alo, ahorrando 140,000 toneladas de bauxkita, para
este pais. (10)(17)(76){(90) (11
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IV.4.1, El reciclamiento en México

En los paises industrializados el consumo per cépita de
envases metadlicos s muy alto. Por ejemplo, en Europa, lhglaterra
y los Estados Unidos el consumo fluctua entre los 20 y 35 kiles
por habitante, mientras que en México en 1989 fué de 6&.4 kilos.
Ademas, en los paises industrializados el reciclaje de estos
envases constituye una industria secundaria que proporciona

emplea e ingresos a miles de personas. (1)

Actualmente, en muchos paises existen grandes organizaciones
dedicadas a la recoleccisdn y reciclaje de envases wetalicas. EIL
papel por lo tanto de los fabricantes de envases, no concluye con
la comercializacién y consumo del producto, también participan en
el reciclaje.

En nuestro pals, la cadena del reciclamiento esta encabezada
por lo recolectores y pepenadores, que venden las latas a plantas
concentradoras de metales. El material acumulado se entrega a
fundiciones que lo procesan y 1o conviertesn an productos

metAlicos de varios tipos.

Mé¢xico es deficitario en hojaltata y lamina de aluminio,
motivo por el cual, su recuperacién es de gran importancia.
Ademas, cada tonelada recuperada de estos metales significa
importantes ahorros de divisas. Sin olvidar que la industria de
la recoleccidén y reciclaje de las latas es una fuente de ingresos
para una gran cantidad de familias, la mayoria de escasos
recursos. (64)(74)(83)
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Un reciente estudio hecho en t¥xico, por wuna de las
principales cervecerias del pais raveld que el destinoc de la lata
de cerveza en la comunidad después de que sale de la fabrica que
la elabord; casi el 90% de las latas se recupera y recicla. El
8.7% restante de estas latas el publico las tira al campo en
donde ne se recuperan, los cuales son descompuestas lentamente

por la naturaleza y el suelo las absorbe. (43)(52)

Dicho estudio demostréd que un porcentaje muy alto de las
latas se recuperan y en su trayecto se benefician muchas

personas.

IV.4.2. Reciclamiento y Ecologia

£1 suelo, la naturaleza, reconoce a los metales como algo
que le pertenece, algo que el hombre no ha podido sintetizar sino
que lo extrae de su interior. A diferencia de otros materiales
que el hombre ha encontrade 1la forma de desarrollar en el
laboratorio y posteriormente repreoducir en reactores, los metales
se encuentran en la naturaleza y esta misma puede degradarlos.
Sin embargo, €l hombre no le deja esa tarea al suelo, el cual

utiliza el reciclamiento. (1)

La creciente sensibilidad del consumidor por los problemas
del medio ambiente, relacionados con el envase y el embalaje,
empieza a tener cierta incidencia en 1a eleccién de envases. (41)

Un estudio elaborado en los Estados Unidos, en 1989, did

como resultado que el 724 de los consumidores prefieren alimentos
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y bebidas gue estén envasados en materiales gue sean reciclables.
Esto representd un aumento del 18% en comparacién con los
resultados obtenidos en 1988. Cada vezr es mayor el nuamero de
consumidores que toman en cuenta gque el envase no sea dafino para
el medio ambiente y empiezan a preocuparse por aqu=llos

materiales que no sean reciclabes. (5)(70)

Desde hace algunns afos, como se puede apreciar el
profesional de este sector es cada vez mas consciente de que 1la
produccién de envases y embalajes debe tener en cuenta los
{ntereses ecoldgicos. Esta mayor preccupacidn deriva sobretodo de
las exigencias del consumidor. La cual se confirma con otro
estudio elaborado en Europa, en este, el 79% de laos consumidores
kafirmarun que la condicién mas importante que debe cumplir el
envase €s que sea Ttacil de eliminar, Sin que ello resulte

perjudicial para el medio ambiente. (41),(&1)

En general, se puerde decir que cada difa ceobra uwna mayor
importancia el reciclado de los envases metilicos. Lo cual se
debe a la colaboracién que se ha presentado entre los fabricantes
de envases, los consumidores y las autoridades en los Wdltimos
afios.(87) (110)
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CONCLUSIONES

Cuando el envase de hojalata se i1ntroduié en el sigle
pasada, la forma de vida del hombre cambioc. Era la mejor manera
de conservar alimentos de una manera segura para utilizarlos en
el futuro. Desde =antonces. las inovaciones han continuado
perfeccionando la lata sanitaria, haciéndola maAs livians y

resistente principalmente.

ta soldadura eléctrica., Jos substitutos de la thojalata, los
envases de dos piezas con y sin golletes, el reciclamiento, etc.,
todas estas creaciones tecnalégicas gque son el resultado del
desarrollo de los pafises industrializados, han sido la base de
una inquietud constante por la reduccién de costos como una forma
de incrementar el margen de utilidad, y en algunas casos hasta

para obtener la sobrevivencia del producto en el mercado.

Con relacién al aluminto, este envase tiene cada dia maAs
presencia en el mercado, dado gue las propiedades de ligereza de
este metal son aprovechadas, principalmente, para disminuir el
peso en los medios de transporte. La relacidn fuerza-—-peso ha sido
una consideracidén predominante, y de particular importancia en

los disefios de este tipo de envase.

A lo anterior, se puede agregar, gue este metal ligero poses
otras propledades de gran impartancia tecnalégica caomo san  la
alta resistencia a la corrasién, la conductividad térmica, la

magquinabilidad, entre otras.

En los dltimos tiempos, s2 ha presetado una mavor itencidn a

low materiales reciclables y se ha alentado soulidamente al
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aluminio, dado a que la recuperacién de chatarra sélo requiere
del 5% de la energfa necesaria para producir la misma cantidad de
aluminio primario del mineral de bauxita.

En la Tabla-Resumen, se recopilan las caracteristicas de
mayor importancia de los diferentes tipos de envases que se
presentarén en este trabajo, y de la cual se pueden apre:i'ar las

ventajas y desventajas gque presentan estos envases entre si.

TABLA - RESUMEN DE IMVASES.,

| ENVASE DE_TRES ENVASE DE
TIPO DE EWASE ElUﬁ;iEgEs!RES IIEZﬁS
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Por ejemplo, si se¢ buscara una lata con upa gran variedad
de tamaﬂcs,_se podria afirmar que los envases de tres pilezas,
tanto los de soldadura estafo-plomo, como con soldadura eléctrica
presentan una mayor variedad de tamaffas, la cual o poseen los
e@nvases de aluminio. Por otro lado, al revisar la caracterfistica
de -peso del envase- las latas de aluminic ostentan un menor peso
que los envases de tres piezas, es decir, ho se tiene al envase
ideal, por lo gue se tendrd que seleccionar de acuerdo a las

necesidades muy particulares de cada producto y fabricante.

Todos estos avances que se han presentado en las Jlatas
sanitarias, obliga a los futuros profesionistas y a los que ya se
desarrollan en el campo de la ingenieria de empaque
principalmente a estar actualizandose dia a dia. Porque se sabe,
que cada nueva y moderna tecnologia trae consigo una mayar

importacién de equipo y materias primas.

No hay que olvidar que frente a las actuales tendencias de
crecimiento en el uso de los plasticos para envase, sobresale el
hecha de que 1os plasticos rigidos fortalecera&n su auge
principalmente en lo referente a la situacién de envases
metidlicos y de vidrio. Asi como el envase metalico continua
desarrollandose, la industria del plAstico también y un ejemplo
de esto es el desarrello de las resinas de polietilentereftalato
(PET), poliamidas, policarbonatos, policloruro de vinilideno
(PVDCY y el alcohol etilenvinilico (EVOH),los cuales san
actualmente las protecciones alternativas mds utilizadas en los
procesos de co-extrusién y laminacién, por lo que el futuro de

los plasticos es muy promisorio.



Esta revisiégn bibliogrdfica, can certeza no pretendfa ser lo
que presentd, pero considero que restltars de interes y de gran
actualidad para los proximos profesiaonistas que deseen

desarrollarse o que se desarrollan en esta Area de la ingenierta.

91



APENDICE A

DEFINICIONES Y TERMINDS EMPLEADOS EN LA INDUSTRIA DE ENVASES
METALICOS

ALEACION Es el matal obtenido de la combinacién o mezcla de

dos o0 mas elementos, uno de los ctuales al menos es metal.

ALTURA Dimensién de los envases tomada perpendicularmente a su

base, desde los perfiles exteriores del engargolado.

BARNI12 Es la disolucién de aceite secante, resinas y otros
materiales, en un liquido volatil, que al evaporarse después de
haber sido horneado a temperatura y tiempo determinado, deja una
pelicula protectora gque impide @l ataque quimico de la lamina.

CIERRE Unién obtenida por engargolado o traslape de la tapa y
fondo al cuerpo del envasejy puede ser soldado © no y puede

intercalarse un compuesto sellador para asegurar su hermeticidad.

CIERRE HERMETICO Lierre que no permite la entrada de! aire

COMPUESTO SELLADOR También conocido como material de las

Juntas. Consiste en una enulsiédn de agua o solvente, o en una



aolucién de latex o hule sintético, colocada en la pestaffa. del
fondo de la lata. Qurante la operacién de sellado, el rcompuasto
llena los espacios en el sello doble, scellandoleos contra fugas y

efectuando asi un sello o cierre hermético,

CORDOUN Ondulacién de relieve que se hace en el cuerpo del

envase para proporcionarle mayor resistencia a este.

COSTURA LATERAL Parte donde se unen los bordes del cuerpe del

envase que puede ser engargolada o superpuesta.

.EUSTURA LATERAL ENGARGOLADA Caostura en gue los extremos de la
lamina son unidos por ganchos preconformados} pueden ser soldados
con una aleacidén de plomo y estaliu en su parte exterior,

Nota.—- Las costuras laterales pueden ser soldadas o puede

intercalarse una resina selladora para asegurar su hermeticidad.

COSTURA LATERAL SUPERPUESTA Costura en que los extremos de
las hojas son superpuestoas y soldadas, ya sea con soldadura

convencional (Sn-Pb) o eléctricamente,

CUERPO Parte del envase comprendida entre la tapa y @1 fondo
que constituye su pared lateral y determina el aspecto general

del mismo.



CUERPO EMBUTIDO Envase cuye fondo y cuerpa  ftarman una sala
pieza obtenida por troguelado. ”

CUERPO CUN UNIONES Envase construido al doblar una hoja,

cuyos extremos se unen mediante una costura.

ENVASE METALICO Recipiente rigido fabricado con lamina de
acere estaffado, lamina cromada (TFS), aluminio u otro material
adecuado, constituido, por dos o tres piezas, diseMado para
contener productos sélidos y/o liquidos, que puede ser cerrado

herm&éticamente para asegurar la conservacién del productao.

ENVASE METALICO SaANtTIARIO Envase metialico que puede ser
recubierto parcial o totalmente con barniz sanitario, destinado a

proteger el producto de su deterioro o contaminacidén.
ENVASE COMERCIAL Rectpiente cuya capacidad es menor de 19 1.

ENVASE DE DOS PIEZAS (Componentes) Recipiente  fabricado a
partir de dos componentes principales: el cuerpo formadao de una
sola pieca con el fondo, y la tapa (envase embutido, envase

embutido-reembutido y envase embutido-estirado.

ENVASE EMBUTIDU Recipiente obtenido por troquelade del

material donde cuerpo ¥ fondo forman una sola pieza.




ENV#SE HERMETICO Recipiente metilico de cierre hermnético que
asegura la consetvacién del producto, capaz de resistir procesos
de esteriliracién e impide la alteracidén de éste por agentes
externos,

ENVASE LITOGRAFIADO Recipiente cuya superticie enterior esti

litografiada segun acuero entre fabricante y comprador.

ENVASE OBLONGO Recipiente metalica que tiena wupa seccldn
transversal formada por dos lados paralelos unidos por dos

semici rculos.

ENVASE OVAL Recipiente cuya seccidn transversal es ovatada vy

se mantiene canstante en toda su altura.

ENVASE A PRESION CON VALVULA DE DESCHRGA (As¢rosol) Recipiente
metialico hermético provisto de una wvalvula de descarga para
variar el contenideo de éste, apto para conservar el producto vy

resistir una presidén tnterna.

ENVASE RECTANGULAR Recipiente cuya seccién ELransversal es
rectangular con las esquinas redondeadas y se mantiene constante

en toda su altura.



ENVASE REDONDO Recipiente cuya seccidén transversal es

circular y se mantiene caonstante en toda su altura.

ENVASE SOLDADO ELECTHICAMENTE Recipiente cuya costura lateral
estad traslapada y soldada con arco eléctrico.

ENVASE DE TRES PIEZAS (Componentes) Racipiente fabricado a

partir de ftres componentes principales: cuerpo, fondo y tapa.

ESTARADO Proceso mediante al cual 1la lamina de acero es

recubierta con estafado por ambos ladas.

FONDO Es la tapa inferior del envase que puede fijarse al

cuerpo del envase o conformarse conjuntamente con el cuerpo.

FUGA Escape o pérdida de un liquido o un gae debido a

cualquier falla en la hermeticidad del envase.

GANCHO DEL CUERPO Aquella porcién del cuerpo en faorma de
pestaffa gque se dobla para la formacién del sella daoble.

GANLCHO DE LA TAPA Aquella porcién de una tapa que se dobla
entre 2l cuerpo y €l gancho del cuerpo para la formacién del
selle del extremo.

96



LAMINA CROMADA (TFS) t&mina de acercv con bajo contenido de
carbono, laminada en frio o en caliente, ' recubieria en ambas

caras con una capa de 4xido de cromo metalico.

Li+MINA ESTANADA (Hojalata) Lamina de acerv con bajo contenido

de carbono, laminada en frfo o vn caliente, recubierta en ambas

caras con una capa de estaRo,

LAMINA NEGRA (Metal base) Acera laminado en frio o en
caliente, baio =2n carbono, que sirve de metal base para la
fabricaci1én de lamina estafada {hojalatar, y lamina cromada
{TFS)3 también puede utilizarse directamente en la elaboracién de

envases.

MAQUINA CERRADURA Maquina que une los eitremos (fondo y/o

tapa), al cuerpo de la lata mediante un doble cierre.

PESTANA (De la tapa) La orilla de la tapa que se dobla hacia
adentro después de formar el extremo. En el doble cierre, ta

pestaMa de la tapa forma el gancho de la tapa.

PRIMERA OPERACION €= la operacidén de formar el doble cierre.
En esta operacién, se mete la pestafa del fondo bajo 1la pestafa
del cuerpo de la lata. los cuales se doblan para formar el gancho

de la tapa y del cuerpo respectivamente.



REFUERZO ESTRUCTURAL DE TAPA Y FONDQ Modificacié6n de forma
estampada conformada en las tapas y'}ondus de los envases para

aumentar su resistencia mecanics.

SEGUNDA DPERACLON La dltima operacién en la formacién del
sello doble. Los ganchas formados en la primera operacién quedan

enrollados apretadamente uno con el otro en la segunda operaciédn.

SELLO DOBLE Unién formada a) ancajar las orillas del extremo
y del cuerpo de una lata., Conocido también como doble cierre y se
produce en dos operaciones.

SEMICORTE O RANURADO Sdrcos que se estampan en la tapa o en
el cuerpo del envase, para debilitar la hoja metalica y facilitar
la aprtura del mismo.

TAMBOR Recipiente cuya capacidad esta comprendida desde 57
hasta 208 1.

TAPA Elemento que generalmente se encuentra en uno de los
extremas del envase, que puede ser el extremo en siy sus
funciones principales son la apertura y el cierre del envase.

Puede tener semicortes o aditamentes que faciliten su apertura.
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TEMPLE Procedimiento para modificar las propi2dades mecdnicas
(como dureza y flexibilidad) originales.

FUENTE: Direcciédn Gral de Normas Méx. (49), FDA, FAQ y ANEP4 (54)
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APENDICE B

BARNICES SANITARLIUS

Los barnices son compuestos macromoleculares constituidos
por una resina base y otros componentes, que tienen como funcién
evitar la interaccién quimica entre el alimento y el envase, ya
que estas reacciones en general afectan desfavorablemente la
calidad del alimento envasado. (104)(1122) -

Para algunos productos, se utilizan !atas sin recubrimiento
interior, es decir, donde el alimento se encuentra en contacto
directo con el envase. Esto se permite cuando la intaraccién
alimento~envase es despreciable, o cuando so logran mejores

calidades del contenido en estas condiciones.

Todo barniz sanitario debe presentar las siguientes
caracteristicas:
- Atoxicidad
= No debe afectar ni &l olor ni el sabor de los alamentos
- Su manejo debe ser facil
~ Debe ser resistente y no desprenderse durante los procesos de
egterilizacién, ni1 durante el almacenamiento.
- Su resistencia mecanica debe ser adecuada para que no se rompa

durante los procesos de formacién del envase,

Los barnices sanitarios o cubiertas protectoras organicas se
hallan comprendidos principalmente dentro de cince grupos:
* Oleoresinac

* Resinas fendlicas
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* Resinas epéxicas
* Resinas vinillicas
* Resinas acrilicas

De las resinas antes mencionadas, las oleoresinas son las
Unicas resinas naturales, las demas son obtenidas por sintesis

quimicas bajo condiciones controladas.

A continuacién se prasentan, las caracteristicas generales

de cada una de las resinas antes citadas.

* OLEURESINAS

HRepresentan al conjunto mas numeroso y variado de lacas, en
general poseen excelentes propiedades mecAnicas, san de Tfacil
aplicacién y buena resistencia quimica a los procesos de
esterilizado y son de bajo costo.

La laca sanitaria tipo «C+, estd constituida por la
oleoresina mas Oxido de zinc, y se utiliza para prevenir 1la
decoloracidn de las alimentos y también para evitar la formacién
de puntos negros en el envase, gue se ganeran por la reaccién del
azutre de algunos alimentos con los elementos del metal
(principalmente hojalata). En general esta laca se emplea para
conservar vegetales que liberan azufre a la salmuera como carnes,

pescados, mariscos y productos lacteos.
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# RESINAS FENOLICAS

Estas resinas son empleadas como recubrimiento interno de
envases para mariscos, pescados, ciertos productas carnicos y
alimentos aAcidos. Prasentan menor flexibilidad, mayor
impermeabilidad y resistencia quimica que las oleoresinas, pero
no ofrecen buenas Eara:terlsticaa de troquelabilidad, y ademas
tienden a impartir sabor y olor a algunos alimentos. Estas
resinas no requieren la adicién del éxido de zinc para evitar el
efacto del azufre, y no se ablandan con las grasas y aceites de

arigen animal,
* RESINAS EPDXICAS

Se caracterizan por la retencién del color durante los
procesos de fabricacién y por una excelente estabilidad térmica.
Presentan una excelente adherencia y flexibilidad por lo que
tiéne una gran utilidad para la elaboracién de envases de dos
piezas. Pueden ser trabajadas a altas velocidades y ademis no
comunican olores ni sabores apreciables, aunque en este aspecto
se obtienen mejores resultaduos si se cubren con una capa
vinilica.

Las resinas epdxicas pueden ser modificadas mediante mezclas
con resinas fendlicas para obtener las tipo epoxifendlicas o
lacas «A-. Estas lacas son recomendadas especialmente para
carnes, pescados, quesos salados, verduras Yy frutas de alta

aci dez.
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# RESINAS VINILICAS

Este recubrimiento es utilizado normalmenie como unha scuunda
capa &n combinacién con una laca oleorresinos: o una  fendllca.
Dentro de sus principales cualidades esti su flexibilidad, buena
adherencia particularmente sobre el aluminic y 1a ausencia de

sabor y olor.

Por su ausencia de sabor y olor estas resinas encuentran una
amplia aplicacién en el envasado de cerveza, bebida carbonatada y

alimentos altamente Acidos y corrosivos.

Este barniz se utiliza comunmente como una segunda capa en
el envase. Una de estas combinaciones es la tipo «kKv, en esta 1la
primera capa corresponde a una pelicula de la epoxifendlica y la
segunda a una vintlica. Las lacas vinilicas son muy resistentes a
la corrosidn, presentan excelente adherencia a los pladsticos ¥y su
estabilidad en medios alcalinos es buena. Se producen también
lacas vin{licas modificadas, camo es el caso de la vinilfendlica

y la epoxivimilica.

* RESINAS ACRILICAS

Estas resinas se usaty particularmente para et envasado de
productos gque requieren una elevada resistencia al tratamiento
térmice y deban mantener su. color natural, como son las
hortalizas, generalmente se presentan con esmalte slsnco

(porcelanitady) con excelente prasentacién.
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Tienen alta resistencia a la accién de los sulfuras,
resultando de gran utilidad para 81 envasado de productos con
problemas de sulfuracidn, Ademas son utilizados exclusivamente en
envases de cerveza y de bebidas carbonatadas como sequnda capa

por sus propiedades.

En nuestro pais, @l uso de estas resinas no es muy alto,

debidao a2l costo tan elevado de ellas.

Otras resinas como las algqutdicas, que son emp leadas
praferentemente en la parte axterna del envase, como
recubrimiento exterior para tapas de alumnio, como base

litografica o como barniz final para sobreimpresién.

En el sigulente cuadro, se presentan en forma comparativa
las principales propiedades flsicas y quimicas de los tipos de_
recubrimientos empleados en la actualidad, no solo para proteger
al producto sino también para proteger a los envases de las
condiciaones ‘ambientales. (&) (BO(F2)(104)
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APENDICE ©

NOMENCILLATURA DE ENVASES METALICOS

Las latas samitarias se fabricanm en una gran variedad de
tamaffos y formas. Estas, originalmente se desianaban con nu@eros
del 1 al 10,

Pera habfia tantos tamaMes intermedios gque s optd  por
considerar el diAdmetro exterior y la altura de la lata con tres
digitos. El primer numeroc indica las pulgadas v los otros dos,
los dieciseisavoes de pulgada. Por ejemplo 211 2 13, significa
que la lata tienme 2 11/16 pulgadas de di&metro y 2 13/168
pulgadas de altura,

Los siquientes son alqunos ejemplos de las lataeg estandar

comunes

NOIMBRE DIMENS [ONES PRODUCTOS
Mo, 1 211 X Ao Hongos, sopas, verduras
Ha. & 307 X 409 Verduras, frutas
4z 211 X 212 Hongos, chiles
Picnic 211 X 413 Jugos, néctares
211 Cy 204 X 413 Beb. carbonatadas, cerveza
1/2 F1 ATUN I0H x 110 Atun

FUENTE: (26) (42)(57)
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APENDICE D

CHCUCTIVIDAD TDMICA DL LOS MATERIALES

MATERIAL WA T mw::n"
ﬁLU"l”XO 32.08 117.8
HIERRO J2.0 32.09
VIDRIO 86 167 'B.Ga
P.V.C. 73.4 2.7 8.10
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