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IIHRODUCC ION 

El carcá.cter perecedero de los alimentos ha sido un problema 

muy importante a considerar por al hambre y su interés por este 

asunto, ha ido en relación directa con la formación de núcleos 

urbanos, los que han conducido una e:ctensión de la cadena 

alimenticia, es dec1r, ha incrementado el tiempo que 

transcurre desde que se producen los al1mentos, hasta que esto!> 

llegan al consumidor. 

El suministro de los alimentos los consum1dores ! leva 

consigo una serie de técnicas y procesos de 1ndustrializaci6n. 

de envasado y de comercialización, sin las cuales ninguna 

sociedad organizada podria disponer de aprovisionamiento 

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 tecnologi a de los alimentos, ya que al envasado de 

éstos se destina apro:<imadamente el 50Y. de todos los envases. 

Un envase debe cumplir numerosas funciones frente los 

alimentos, como son el estético y de presentación que tan 

importante resulta en algunas ocasiones para la comerciali~ación 

de un producto, a.demá.s debe de proporcionar los alimentos 

fundamentalmente una protección adecuada contra el medio que lo 

rodea, contra la contaminación microbiana, la huma.dad, y o:<igeno, 

entre otras. 

Después de mAs de ciento ochenta anos de servicio el envase 

metAlico goza de merecido pretigio. Cumple con todas las 

e:<igencias que se deben pedir a un envase destinado contener 



productos alimenticios. Actualmente, uno de los m.6.s 

tradicionales y antiguos dentro de las industrias de conservación 

de alimentos, y su utili;:ac:i6n está. en continuo aumento abriendo 

nuevos campos, como el de la cerveza y bebidas carbonatadas, 

donde su desarrollo ha sido espectacular en los últimos anos. 

Si bien es cierto que nada cambia; todo se transforma y 

también a estas al turas de la vida del hombre ya no puede 

fácilmente seguir produciendo sorpresa tras sorpresa. Pero en los 

últimos arios los envases metálicos han experimentado continuos 

cambios y modificaciones influyendo en esta evolución varios 

factores como: son la tendencia me jot'ar prasentac:16n y 

comercialización, escasa= de materias primas, reducción de costos 

de produc:ci6n y aspectos legales. 

Este trabajo pretende dar una presP.ntaci6n organizada de los 

cambios y modif 1caciones más importantes qua se han manifestado 

en los envases metálicos sanitarios, durante los últimos anos. 

As! también se dan conocer algunos datas estadísticos que 

permitirán analizar la importancia que continúa teniendo este 

tipo de envase, los procesos de fabricación de los envases 

tradicionales de tres piezas y los modernos de dos piezas, as1 

como las medidas que actualmente se emplean en nuestro pais para 

eliminar la soldadura estaMo-plomo de los envases de tres pie=as 

y una revisión sabre la importancia del reciclamiento de este 

tipo de envases. 
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Finalmente, e"Ste traba,lo no intento de ninr;iuna manera ser un 

manual o sumario del tema ei<pLtesto ya que una obra c:on tales 

pretenciones seguramente requiere de mucho m.6.s que una revisión 

bibliográfica, y esto es comprensible ya que cada material de 

empaque, as! como cada sistema de envasado esta basado 

técnicas y procesos de Ingeniería comple,ios y muy diversos. 



OBJETIVO 

ACTUALIZAR LA !NFORMACION REFERENTE A 

MATERIALES, TECNICAS DE FABRlCACIDN PARA 

ENVASES METALICOS Y LAS REGULACIONES LEf5ALES, 

PARA ESTE TI PO DE ENVASES. 
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1 • GENERAL! DADES 

La descomposición de los alimentos, y la conservación de 

éstos ha sido practicada a lo largo de toda la historia del 

humano. Todos las procesos de conservación basan la 

protección de los alimentos contra los rnicroorganismcs, la acción 

de las enzimas que Ga encuentran por naturale~a los mismos 

alimentos. las reacciones qu1m1cas y la degradación 11sica. 

El tipo de descomposición de un alimento en particular 

depende en gran parte de la composición , estructura y los tipos 

de microorganismos involucrados, asi como las cond1c1ones d?. 

almacenamiento del mismo. En base a lo anterior, los procesos de 

conservación, también tienen 

(42) 

caracteristicas particulares. 

As1 por ejemplo en la deshidrateu:i6n, se elimina el agua que 

es un factor indispensable para la actividad de los 

microorganismos; en la esteritizaci6n, el calor destruye dichos 

microorganismos inactiva en:imas. En los procesos de 

refrigeraci.ón v congetacLón, la baJ< temperatura impido toda 

acción de los microorgan1smos. que se mantienen en estado latente 

hasta que se restituye la temperatura normal. 

Oesd~ épocas prehistóricas el t1ombre ha aprovechado la 

ener9ia solar y las corrientes de aire para el secado de sus 

alimentos; ta.1nb1én se emplearon los métodos de salado y ahumado 

. de carnes y pescados, conservá.ndol.os forma para los 

periodos de escasez o mientras que el rigor del clima imped!a la 

caza y la pesca. Algunas de estos procesos de conservación 

todavia se practican en condiciones muy seme.H1.ntes las que 
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empleó el hombre primitivo, por ejemplo; el sec:ado de los granos 

por simple eHposición a los rayos solares. <27) 

Entre los sistemas de conservación destaca el enlatado por 

ser uno de los métodos mAs utili:ados 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, liquidas sólidos. A lo 

anterior se debe que los microorganismos no puedan penetrar en 

el alimento enlatado, lo que dificulta la descomposición. 

El descubrimiento del francés Nicólas Appert referente a la 

conservación de los alimentos en envases herméticamente cerrados 

y sometidos a la acción esterilizante del calor, dió un impulso 

definitivo a la industria de conservación de los alimentos y fub 

el principio de la aplicación a ésta rama de los conocimientos 

cientificas de la f!sica, quimica, in9enieria, etc. (3) 

1.1. MARCO HIS"íORICO SOBRE LO.'l ENVASES METALICOS 

(3)' <7), <:.:2)' <24)' l34)' ( 42). l65)' ( '::'~), \81)' (86). \91), (90) 

La conservación de productos alimenticios por su envasado en 

latas cubre alrededor de ciento ochenta a~osª Como se mencionó 

anteriormente al francés Nic6las Appert, se le atribuye 

9eneralmente el de:;cubrimiento de este procesa entre 1795 y 1810ª 

Appert, utilizaba para la conservación de los productos 

alim~nticios frascos de boca ancha. 
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En 1810 Peter Ourant, obtuv6 la patente inglesa por el 

proc:eso para preservar ''alimentos, animales, vegetales o de 

fac:il desc:omposic:i6n' · mediante el tratamiento con calor en 

recipientes herméticamente cerrados, cuyos recipientes pod1an ser 

de ''vidrio, barro, hojalata o cualquier otro metal··. En el 

trabajo de Durant, es donde por primera vez se cita el empleo de 

recipientes de hojalata en la preservación de alimentos. 

Para el arto de 1817 William Under\.01ood, aplicó en Amé-rica la 

primera operación de conserva de productos alimenticios. El 

hierro estaNado se cortaba entonces a mano o unas t 1 jeras 

accionadas mediante un pedal, y se doblaba alrededor de un molde 

cil1ndrico. Con aleación de soldadura se pegaban las juntas 

laterales y extremos. Se deJaba un orificio en la parte superior 

a través del cual se me~1a en el envase el alimento. 

En 1840 se e:<tiende la utilización de los envases de 

hojalata y se inició el enlatado de tomate, y el de langosta má.s 

6 menos en este mismo periodo. 

Para 1853 Gail Borden perfecciona el proceso para la 

fabricación de leche condensada e Isaac W1nslow logra empacar 

mal::. Esto da un gran 1mpetu 

hojalata. 

la utili::ación de envases de 

Durante la Guerra Civil de los Estados Unidos ( 1861-1865 > la 

fuerte demanda de productos alimenticios enlatados para los 

ejércitos del Norte, da lugar mayor expansión de la 

industria conservera durante el siglo XIX. La producción de 

alimentos enlatados durante la l:iuerra se sextuplicó. 
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Shriver en 1874 inventó el autoclave <retorta de presión>, 

con vapor de agua, para tratar los en·va'Eies a temperaturas altas 

<121°C>, y partir de entonces introdujeron numerosos 

dispositivos mecAnicos que pu~ieron al enlatado sobre la ba9e de 

producción a gran escala. 

Alrededor de 1900, se introduce comercialmente el primer 

estilo ··santta.r~o·· de la lata, y que reempla=6 por completo 

todos los tipos anteriores de latas de uso comerc1al. El nuevo 

tipo de envase podia estar barnizado o no. 

La American Can Company, una de las principales companias 

dedicadas a la fabricación de envases de hojalata, toe funda 

1901, para 1907 se funda la National Canners Association. 

Durante el periodo de 1913 a 1920, el uso del enva~e 

sanitario para enlatar frutas y productos horticolas 9e hace 

practicamente universal. 

De 1920 a 1964 el empleo del envase metklico se generaliza. 

Las velocidades de fabricación aumentan de 1,000 a 1,400 unidades 

por minuto. Se introducen los aerosoles, Se envasan nuevos 

productos, tales como la cerve:a y bebida& carbonatadas. 

Al inicio de la década de los sesenta se da un avance en la 

presentación y comercializaci6n de los envases metAlicos, fué la 

aparición en el mercado de las tapas llamadas de · '/dcil. 

apertura·'. Estas tapas presentan una incisión en el metal, lo 

cual permite la rotura de dicho metal 

manual mediante un arrillo. 

8 
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En Japón, aparecieron los materiales denominados lFS 

<Tinfree Steel), llamados posteriormente ''chapa cromada.'·, con 

el fin de sustituir el esta~o de los envases metAl1cos. 

En 1963, comienza la fabricación de latas de dos piezas, 

mediante las técnicas de embutido-reembut1do, embutido-estiradu y 

embutido. 

La Southern Can, en los E6tados Unidos en 1965' inicia la 

fabricación de latas para alimentos unidas lateralmente mediante 

soldadura eléctrica. 

Para el af'ío de 196-/ el reciclamiento de Jos envases 

metAlicos, ya es considerado por los fabrjcantes, contando con 

tres plantas en los Estados Unidos y la Reynolds Company comien:ta 

con un reciclamiento de las latas de aluminio. 

En 1970 hay mejoras en la producción de hojalata de doble 

laminación . Los enYases de aluminio aumentan su e:<pans1ón entre 

los consumidores con mayor fuer~a. 

La FDA, en 1972 ir1icia programas para reducir el nivel de 

plomo en los alimentos enlatados para infantes. Esto da gran 

impulso a la utili=aci6n de latas unidas con soldadura eléctrica. 

Las latas con 9ollete, se introducen comercialmente en 1979 

con el fin de reducir la cantidad de aluminio en las tapas de 

estos envases. Durante 1981 la Reynolds Metals Co., crea el 

sistema de inyección de nitrógeno liquido. Con este sistema 

pueden envasar productos no carbonatados como; el vino, agua, 

néctar, té y jugos en envase de aluminio. 
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Dan principio en Am6rica lag operaciones 

enlatado. 

de 

Adquiere gran auge el uso de los envases de 

hoja la ta. 

La Guerra Civil de los Estados Unidos propicia una 

mayor producción en la industria del enlatado. 

Se usa el primer envage de 

sanitario. 

hojalata, tipo 

Fundación de la American Can Company. 

El uso del envase sanitario para enlatar productos 

alimenticios se vuelve practicamente universal. 

Se da principio la fabricación de envases 

sanitarios barnizados. 

Se introducen lo~ aerosoles. Se envasan nuevos 

productos; como la cerveza y bebidas carbonatadas. 

Al inicio de esta década, aparecen en el mercado 

las tapas de fAc1l apertura y 

materiales denominados T.F.S. 

crean los 

Comien=a la fabricación de latas de dos piezas. 

La técnica de la soldadura eléctrica se aplica en 

los envases sanitarios. 

La producción de latas unidas con soldadura 

eléctrica, aumenta considerablemente. con el fin 

de reducir el nivel de plomo en los alimentos 

enlatados para infantes. 

Se crea el sistema de inyección de nitrógeno 

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

El primer contacto del producto con el consumidor, es el 

envase. A la hora de analizar cuAles son los factores que el 

consumidor valora en el momento de la selección de un producto 

envasado, hay que tener muy en cuenta que los h.tbito• y 

costumbres del consumidor se encuentran en constante evolución. 
<104) 

Hace unos an'.os, el consumidor real izaba sus comprafi en los 

pequef"ros comercios o tiendas, en la aétualidad, con la gran 

proliferación del supermercado hipermercado, es el propio 

consumidor el que tiene que elegir, encontrándose con una amplia 

gama de productos que con las mismas caracter1 st icas, le 

--·dificultan la elección. Esto unido a la presencia de una cantidad 

de articules mAs 6 menos atractivos, que inicialmente no pensaba 

adquirir, aumenta a~n mis dificultades a la elección. 

A medida que el autoservicio se va implementando como 

procedimiento habitual de compra, el envase adquiere una 

importancia mayor. De esta forma, el envase se convierte en el 

aL1téntico vendedor del producto, y la capacidad de convencer al 

consumidor, para que adquiera determinado articulo, ha pasado del 

antiguo comerciante detallista, al propio envase. (53) 

En los supermercados, los cientos de productos exhibidos 

captan en promedio tan sólo dos segundos 6 menos, la mirada del 

consumidor, de ah! que un buen envase debe de incitar al 

consumidor a la compra del producto, y ésto le obl19a poseer 

cualidades concretas de presentación, impresión 9rAfica, aspecto 
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atractivo, facilidad de transporte, ~te., atr1buto5 que van a 

determinar la compra del producto" que el consumidor desea 

adquirir. <53) (87) (104> 

Lo anterior, en determinados casos, puede llevar al punto 

eKtremo de que sea el envase, en lugar del producto, el que en 

realidad se venda y por lo tanto, que sea el factor que determine 

la decisión de la compra de un articulo en particular. 

1.2.1. FACTORES SOCIO-CULTURALES 

Los factores que inciden en la adquisición de un producto 

son mOltiples, asi como no 9e puede perder da YiQta la rApida 

evolución de las costumbres socio-culturales, y por lo tanto da 

las necegidade& de los consumidores, qua 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 laborales fuera del hogar, aumento del 

nOmero de personas que comen fuera de su casa, disminución dal 

tiempo dedicado a la comida, consumidores cada ve~ m.is informados 

y por consiguiente más e:<igentes, disminución de los tamal'Sos de 

los hogares, aumento del consumo de alimentos precocinados 

preµarados, creciente aumento de bienes di..traderos en los hogares 

de los consumidores: refrigeradores, hornos, micoondas, etc. (15) 

128) (117) 
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Este cambio de costumbres que el caso de productos 

alimenticios, ha hecho que se pasara de la compra diaria la 

semanal o incluso mensual, trae como consecuencia la necesidad de 

almacenar los alimentos en el hogar durante un tiempo limitado, 

lu que indudablemente requiere de envases 

especificas y diferentes para tada producto. <53) 

A pesar de estos cambios el consumidor hoy 

compras por los siguientes factores: 

car•cteristicas 

orienta, en 

imagen, fác1 l 

identificación del producto, seguridad, resistencia al transporte 

y a la manipulación; aunque debe ser ligero y sólido, facilidad 

de almacenamiento y que ocupe poco espacio, de 5encilla apertura 

y que en su caso; pueda volverse a cerrar· y que no encare=ca el 

producto. 

Por mAs que el con9umidor llegue, a lgú:n momento 

considerarse informado, la realidad es que se deja influir, en 

primer lugar por la presentación, después se fija si el producto 

va de acuerdo con su necesidad y de~eo, mAs tarde pone su 

atención en el contenido (peso, volumen y unidades) y el 

precio; muestra una especial confian:?a en la marca, continua su 

interés en el modo de empleo, en la fecha de caducidad y las 

precauciones de conservación~ 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 evolución de loa 

mercados y de los hábitos adquiridos por los c..onsumidores, ya. que 

éstos cambian y proporcionan múltiples oportunidades todos 

aquellos cuya actividad se relaciona con el sectot• del en~ase y 

embalaje. 
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I .3. INFLUENCIA DE TECNOLOGIAS EXTRANJERAS 

La dependencta económica del pais se refleja en la 

manipulación del tipo de consumo que han impuesto las empresas 

transnacionales principalmente, cuyo objetivo asegurar la 

reproducción, supervivencia y crecimiento de su predominio en 

paises como Mé:<ico. 

Las necesidades de financiamiento exterior que tienen los 

püises del Tercer Mundo hacen que los capitales transnacionales 

sean bienvenidos. Dado lo anterior las multinacionales penetran 

las diversas ramas industriales casi sin restricciones, en 

nuestro pais esto se presenta por la ausencia de 

nacional sobre la que se necesita producir y aunado 

politica 

esto los 

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 me~icana, treinta y tres 

de ellas se encuantran entre las corporaciones agroalimentarias 

mAs importantes del mundo. Estas son las de mayor ganancia, mayor 

crecimiento industrial, observan tambi6n un grado considerable de 

productos y se caracterizan ademá.s por SLI poli tica de 

monopoli:aci6n del mercado, de estas destacan las 9iguientes: 

Nestlé Alimentaria Co., la segunda mAs importante en el mundo; 

l<raft Co,, la tercera en clasif1cac16n mundial; General Foods 

Corp., la cuarta; Coca Cola Co. Inc., la séptima; Pepsi Co. lnc, 

la décimo cuarta; Carnation Co., la décLmo sexta¡ la Campbell's 

Soup Co., ocupando el vigésimo octavo lugar mundial. (11)5> 
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Lo anterior, nos permite afirmar ql.1e las pri11c1pa les 

trdnsnac iona les del planeta, aperan e:< i tosamente ell nuestro 

pais, ya que encuentran las cond1c.iunes uJeales para 

establecimiento. 

Ha=.ta hace algunos arios, en los patrones cle consumo de la 

población me:<icana inclu1an prJncipalmente una -:.erie de produclos 

en estadQ natural. Era muy comón observar en las mesas los 

1nolcajetes con ::;als'3.S de todo tipo, los consomés preparadas con 

ayee;:, rE"cién sacrificada~ y los t;radictond.le,,;; moles preparados c:oo 

las d1 ferentes variedades de chi las de la región. (:::íl)) (89J 

Sin embargo, h1~y en dia se recurre cada ve: má.s a una serie 

dn productos industriali=ados; salsas enlatadas, caldos de pollo 

deshidratados, moles de frasco y hasta lo=:; tradicionalas friJoles 

de olla han si.do despla.::ados por los enlatadosª (66) 

La introducción de los productos alimcnt1c1os 

tndl\striali~ados y los nuevos patrones de consumo que IH\n 

provocado la mod1tica~16n de las djetas trad1c1onales. y el 

de nuevas tecnologias ditundidas principalmente µ01· la~ empre5as 

trar1sna.c iona les, han prop tc iado la ~laborac i6n de productos con 

caracterist1cas aptas pa1"3. el consumo masivo. Además, como ya 

mencionó, la incorporac16n de la muJer al mercado de trabaJo y el 

ritmo de vida actual, han obligado reducir los tiempos de 

preparación de los alimento5. Asi, l:i industria alimentaria ha 

ido creciendo aceleradamente en nuestro pais, int1·oduc1endo toda 

clase de productos enlatadas para su distribución 111a51va, y a su 

ve= transformando drAsticamcnt~ los hábitos alimentarias de la 

población. (67) (8<.?i. 
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Cada vez más, y en forma preocu.pante, se come mal porque, 

aun habiendo ingresos, el comercio :linpone demandas al consumo de 

los alimentos caros con un pobre valor nutritivo y abundante 

contenida publicitario, que ademAs de afectar dramAticamentQ en 

el gasto familiar, ocasionan problemas de salud. <105) 

1.4. DATOS COMPARAl"IVOS DE CRECIMIENfD V PRODUCCION 

METALICO EN MEX!Cü. 

DEL ENVASE 

La industria encargada de la fabricación de latas en Méoxico, 

se encuentra concentrada principalmente en la companta 'Zapa ta 

Hermanos··, abarcando alrededor del 50~ da la capacidad nacional 

total a través de una serie de compan1as subsidiarias. Otras 

empresas importantes en nuestro pais son: Envases Generales 

Continental <Continental Can), Crotain Cork de Mél<ico <Can Cro~• 

Cork>, FAbricas Monterrey, entre otras; esta óltima, 

principalmente fabrica latas para cerveza y bebidas carbonatadas 

para las compaflias del grupo VISA. <73> 

La mayor parte de la capacidad en la fabricación de latas se 

encuentra localizada en los centros de producción de cerveza y 

alimentos procesados, esto es, en el Estado de Mé:üco, Monterrey, 

GuadalaJara y El Bajio. 

Actualmente la mayoria de las empresas, fabrican latas de 

tres pie:as unidas mediante la soldadura eléctrica, sin embargo, 

también se tienen industrias como Fabricas Monterrey <FAMOSA), 

que sólo producen latas de dos p1e=as. 
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En el i:uadro :.?, se puede observar que an 1989 1 en Mé:<ico los 

envases y embalajes metAlicos para alimentos conat1tuyon el 16X 

del ~onsumo total, en contraste los plAsticos consumieron el 

17.4Y., ewistiendo tan s6lo una diferencia del 1.4X, lo cual nos 

permite afirmar que el uso del envase metálico no es despreciable 

en nuestro pa1s y en otros como &e puede confirmar en el mi somo 

cuadro. 

CUADRO :<:. CONSUMO EN l\ DE ENVASE Y EMBALAJE POR T IPD DE MATERIAL 

EN DIFERENTES PAISES (1989). 

Papel y PlAstico Vidrio Metá.l ices Otros TOTAL 
cartón. * 

Japón 52.4 13.5 12.3 10.ü 11.8 100.0 

EUA 46.ú 11.9 11.1 28.7 2.3 100.0 

Reino 
Unido 47.5 17.5 7.0 21.(l 7.l) 101).tJ 

Europa 41.0 26.0 9.0 20.0 4.0 101).IJ 

Brasil 39.2 22.5 7.3 18.6 12.4 100.0 

Mé:<lCO 4¡5. 7 li' .4 20.3 16.1 2.5 100.0 

* Madera/tewtil/yute/etc 

Fuente: AFEMAC (2) 

DLtr'ante 1989 se produjeron ~!ió mil toneladas de envases 

metAl ices. Apro::imadamente el 85Y, fueron envases de hojalata y de 

substitutos. Algunoas cifras disponibles con respecto al nOmero 

de piezas fabricada~ duranre este mismo a~o, indican que 
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produJeron cerca de 4,209 millones de un1dades. De est~ cantidad 

casi el 93X fueron envases de menos de un litro de capacidad y 

con respecto a los envases de aluminio se tabricaron má.s 6 menos 

81 millones de envases <2Y.> ese mismo af'ío. <2> 

Para 1991, se fabricaron cerca de 7,300 mi llenes de 

un1dades, el 73Y. mAs que en 1989. Estos se c:ansum1eron de la 

siguient~ manera; alimentos 55.SY., bebidas 31.~X y otros el J¿~. 

(43) 

Uno de los aspectos que incide mAs 11n la estructura de los 

costos son los envases, especialmente en los envases metAlicos. 

Por e.1emplo, la industria de latas de hojalata ha visto aumentar 

el costo de sus insumos entre 1981) y 1989 en 23,940 X 

porcentaje superior al de la industria del vidrio, que en este 

mismo periodo alcanzó 7,2/l)X. El cuadro 3 refleja el costo del 

envase, como muestra podemos mencionar lo siguiente, de una lata 

de chiles jalapeftos, el costo de el envase equivale al 48.4Y. del 

costo total del producto, y a su ve:;: el de una lata de frijoles 

del 40Y.. (56><83><118> 

La industria de las conservas agrupa las empresas 

proc:esadoras y empacadoras de alimentos de diversa 1ndole, tales 

como salsas, condimentos, purés de tomate, Jugos y néctares, 

chiles, legumbres. mayonesas, trutas en almibar, mermeladas y 

mieles, productos del mar entre otros. Esta industria vendió 11..!. 

millones de cajas dura11te 1990, el lOX por encima de las cifra~ 

c:or-r-espondientes a 1989 t11.1:! millones de ca.JCi.Sle Con Jo que 

respecta a valores, la industria facturó 3.2 billones de pesos 

para 149t), lo que significó uri crecim1ento del ¿8~ con respecto a 

los ingresos logrados en 1Y89 <2.5 billones de ~ieJO$ pebosi 
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CUADRO 3. INDICE DE PRECIOS AL PROOUCTOH 

METAL!COS VIORIO PLASTICO 

1980 101:.i 100 100 

1981 111 112 121 

1982 194 157 199 

198.3 51•1 3b4 43/ 

1984 795 613 715 

1985 1, 1..S7 845 1, 119 

1986 3,066 1,606 ~,118 

1987 8 1 935 3,520 5,288 

1988 19,926 ·1, 169 11,996 

1989 23,941 7,270 13,4:.::0 

Fuente: Maya (8J) 

La industria de conservas alimcnt1c1as 

altamente concentrada, tanto a nivel total como 

se 

PAPEL 

11)0 

120 

176 

382 

539 

879 

1,599 

4,883 

l(J,504 

lü,946 

encuentt'a 

nivel por 

producto. Esto se observa en el monto de 'w'entas por gr·upo de 

empresas. Asi por eJemplo, la= dte;.? compar'iias mt..-s grandes 

controlan las ventas por un total de 2 1 066 1 939 millones de pesos, 

que representan el 64.0Y. del total. t=:stas fá.br1cas son: 1-+érdez, 

La Costena, Clemente Jacques, Del t·lonte, •.. raft, Gerber, Jume:<, 

Campbell 's 1 Me Cormick y empacadora La Mar. El porcentaJe se 

incremente al 84.2!1. cuando se r:onsideran las 31) de mayor tamano. 

ver cuadro 4.l32> 
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Es indudable que la sustitución.de los envases metálicos, se 

hace mAs evidente cada dia al revisar· el cuadro 3 1 lo cual no se 

discute. Pero al revi•ar las estadisticas de la lndustr1a de 

Conservas Alimenticias y ver que dentro de sus principales 

empresas est•n, H6rdez 1 La Costett~, Clemente Jacques, Campbell's 

etc., f'1bricas que producen una variedad de productos en envasaes 

metalices, nos permiten afirmar que este envase a~n en dia tiene 

una presencia nada despreciable en el mercado. 

CUA D RO 4 PORCENTAJES DE CONCENTRACIDN DE 

SEGMENTOS DE LA INDUSTRIA <1990>. 

SEGMENTO 10 EMPRESAS 
MAS BRAND ES 

Pasta y pu re de tomate 100Y. 

Salsas y condimentos 94X 

Mayonesa lOOX 

Jugos y n•ctares 96Y. 

Legumbres 9711 

Chiles 98Y. 

Frutas en almibar 81% 

Esp. •l1menticias 69X 

Productos del mar * nld 

Sopa», cremas y consomés 100% 

Mermeladas 1001\ 

Mieles y jarabes lOOY. 

Gelatinas y postres 96X 

TOTAL-INDUSTRIA 

n/d=no disponible " 
ft.tente; CANAINL:A <32> 

:20 

LOS PRINCIPALES 

T O T A L 
(MILES DE CAJAS> 

2,632 

7, 11)5 

11,341 

3~,912 

5,306 

14,066 

1,482 

5,619 

7,301 

3,682 

1,803 

1,oss 
7,585 

112,459 



11, 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 

protección que brinda al contenido. El alimento es herméticamente 

sellado en la lata y es protegido contra la contaminación de 

microorganismos, insectos o cualquier otra sustancia eKtraNa que 

pudiera causar un efecto adverso al aspecto, olor y sabor del 

contenido y más a~n llegar transformarlo totalmente. Pero 

protege principalmente al alimento de la absorción de o:cigeno u 

otros gases y olores. 

Desde un punto de vista mercantil, est~s latas pre&entan 

otras grandes ventajas como las siguientes: 

- Se pueden mane~ar, llenar, engargolar y empacar 

velocidades de producción-

- Pueden e:-<hibirse ampliamente en los supermercados. 

mu;, altas 

- Pueden almacenarse y usarQe fácil y pract1camente por el 

consumidor. 

11.1 MATERIALES PARA LA FABRICACION DE ENVASES DE HOJALATA 

El material que emplea en la fabricación de la mayoría de 

los envases de tres piezas o latas tradicionales, es la hojalata. 

Es un producto con caracter1sticas f1sico-qu1micas especiales, 

requeridas para estar en contacto con los alimentos y para la 

misma fabricación de estos envases. 
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Los materiales para la fabricaCión de envases tradicionales 

de hojalata, para alimentos son los ai9uientes1 

a) Hojalata:como componente estructural.del envase. 

b> Aleación soldante: para la unión hermética del cuerpo del 

envase, formado mecAnicamente. 

e) Material de las juntas: para asegurar la unión hermética entre 

el cuerpo del bote y las tapas. 

d) Barnicesr con el fin de mejorar la resistencia de la hojalata 

a la corrosión. 

11.1.1. Hojalata 

La hojalata posee una estructura estratificada y estA 

constituida por cinco capas: el acero base, la aleación 

estar'ío-hierro, el estatio libre, la zona de pasivaci6n y por 

óltimo una pelicula de aceite or9Anico. En la fi9. 1 1 se da una 

representación esquemAtica de las diversas capas constituyentes 

de una hojalata electrolitica convencional, con sus espesores 

aprox imad•)':i. <39 > 

Antes de la segunda guerra mundial, practicamente toda la 

hojalata se fabricaba por inmersión caliente, sometiendo 

!Aminas de acero a un bafto de esta~o fundido. Actualmente la 

hojalata utili=ada para la fabricación de las latas, produce 

por depositaci6n electroquímica del estaf'io, por lo que se llama, 

hojalata electrolitica. El estaf'iado electrolitico permite un 

me.;or control del recubrimiento de estaf'io, al tiempo que 

posibilita la obtención de hojalata con distinto recubrimiento en 

cada cara, con la consiguiente economia. (72> <109> 
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flf. 1 S!CCIO!I U!R!ICAL !SQU!J'AllZAOA, Y HO A !SCAIA M UllA HOJA O! HOJAIA!A. 

ACEl!E ....................... . 

C<PAOE PAmOCJOH,···········t 

ALUCIOHFtSni-·············-> 

ALOCIOH FeSn ···············> ¡ 

CAPAOEPASJUACIOH.···········t 
ACEl!E ....................... . 

JlJDUCt Chdttl, J.C <m 

----=-,,.--ESTA NO 

ACEHO 

_J;_~TAHO 

•············-··-··19"' 
4 .................. 10·1 

•··················18"1 

•··········-·······18"' 

.C············~-~:~S i B:~~-' 
L •••••• J 

L •••• J 

•El Material Base de la hojalata, es la lámina de acero ba3e 1 

conocida c:omo lámina o chapa nei;ira, =:o obtiene 

lingotes de ac.ero. E.stos língote~ son laminados 

partir de 

cal 1ente, 

posteriormente la hoJa obtenida es laminada frio (simple 

doblcn1ente reducida en Trio>, rec:oc1da y finalmente sometida 

los dif~rentes acabados ~uperficiales. <10~) 

Como se puede observar en la f19. 1, la !Amina de acero 

encuen"tra en espe:;ore::; que van de 0.15 a. 0.48 mm y ar"ICl'lOS 

desde 6(1t) a '7'8(1 mm. Las c:3.racterist1cas del acero var13.n de 

acuerdo a ::.u compo~ic16n qu11n1ca, temple y acabado sL1perf1c1al. 

De acuerdo con su comoos1c16n las normas amer1canas lASlf•l), 

adoptadas por la industria mundial, establecen ios si9uient~s 

ttpos de acero para la fabricación d¿. ho,1alata. C.!.9) l65) <9::> 

(95) ( lt)4) 



ACERO O~ TIPO L: Usado para productos d~ ~tevaUd co1·ro~1b1lidad. 

Este acero es ba10 en m~talo1desl y elementos 

residuale~. 

ACERU 1.JE 11PO MR:Conten1do en metaloides s1m1lar al L, peiro menas 

reactivo en elementos residuales. Es et de mayor 

ut1Li=aci6n para la fabri~acion de hoJalata. 

Usado para productos de mediana corros1bilidad. 

ACERO DE TIPO MC:Acero reTasfo1·1=.ada para elevar la res1stemc1a 

mecán1ca cuando 

la res1stenc1a 

importante. 

requieren temples elevados y 

la corrosi6n na tan 

ACERO DE TIPO O; Acero colmado con alum1niu,generalmente empleado 

en la fabricación de tapas y elementos que 

requieren de un estirn.do profundo. 

En el cuadro 5 se indicar, los porc~ntaJeS por peso de los 

aceros para hoJalata. 

*EstaNado: Junto con el acero, el esta~o es otro componente 

bAs1co de la hojalata. Es un metal, que se enc:L1entra 'forma 

combinada en la corteza terrestre. y es on forma de SnD
2

• Es de 

color blanco plateado y brillante, con gran duct1l1dad y tiene 

punto de fusión de .232ºc, donde su densldad os de 7.29 g/ms, en 

la tabla 5 se dan los requ1si tas de oure=a e:ncddos para la 

fabricación de hojalata. 

• Con la palabra HE:TALOJ DE se designan los elemnetos ac t i\1os que 

no sean el propio acero. Estos son principalmente el cobre y 

fósforo, Cuanto mAs de estos elementos se hallan presentes tanto 

más estarA expuesto a una corros~6n el acero. 
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CUADRO 5. CARACTERISTICAS DE LOS ACEROS PARA HOJALATA 

PORCENTAJE MAXIMO EN LA COMPOSICION 

ELEMENTO TIPO L 

Manganeso t).61)0 

Carbono 0.130 

Fósforo t).tJ15 

Azufre o.oso 
Silicio o.c)lú 

Cobre 0.06(1 

Niquel 0.040 

Cromo 0.1)6(1 

Molibdeno o.oso 
Otros 0.020 

TIPO MR 

0.600 

0.12(1 

ú.020 

0.1)50 

ú.010 

0.200 

0.040 

0.040 

TIPO MC 

0.60•) 

0.130 

c,.1. 15t.J 

0.1)50 

0.100 

0.200 

TIPO D 

0.6(Jú 

0.120 

IJo l):,;;:1) 

o.oso 
0.02l1 

1).200 

FUENTE: IMEDAL (65), CHEFTEL (39), LOPEZ <77>, ROORIGUEL. C 104) 
POTTER < 95 > • 

CUADRO 6. REQUISITOS DE PUREZA UTILIZADOS PARA LA HOJALATA 

Estaf'io 99.SOX m1111mo N1quel 0.015Yo má.:.cimo 

Plomo * o.osx má;;1mo Hierro 0.015Yo mAKimo 

Antimonio * 0.041, má.ximo Cabal to 0.015Y. m.A.ximo 

Arsénico * 0.03X mA:<imo Azufre 0.003Y. m.6.Kimo 

Cobre o.<J4::i: mái<imo Caomio O.OOlY. mAx1mo 

* Limitac1ones básicas por su to:c1c1dad. 

FUENTE: López <77> 
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El estal"l'ado electrol! t ico se desarrolla sobre la banda de 

acero continuo, que s;,e mueve a velocidad controlada, para lo cual 

los oKtremos final e inicial de las bobinas de chapa laminada se 

unen por soldadura antes de iniciar el proceso de estaftado. En 

la prá.ctica la banda se despla::a a velocidades qun oscilan entre 

100-15t) m/min, hasta má.s de 500 m/min, en las má.s modernas 

lineas. (92> 

II.1.1.1. Estanado Electrolitico 

El proceso continuo de estanado electrolitico consiste en la 

depositación catódica del estano sobre el acero en condicione» 

controladas. Sin embargo, e:<isten diversos procesos de esta~ado, 

donde la diferencia bá.sicamente es el electrolito utilizado. De 

estos procesos se citan los siguientes (104>: 

- Estaftado á.cido: electrolito constituido por sulfato á.cido de 

estano en á.cido fenil sulfónico. 

- Estanado hal69eno: Cloruro de estano y fluoruros alcalinos. 

- EstaNado alcalino: Estannato e hidrói<ido sódico. 

De ollas el Acido o ferrostan es de mayor util1zac16n y con 

él se obtiene alrededor del b5X de la produc:c16n mund1al de 

hojalata. 

El est4ftado se efectúa por deposición catódica, como ya se 

habia mencionado; donde la temperatura debe ser controlada y la 

banda de acero debe pasar por el nómero de recipientes necesarios 

para obtener el recubrimiento deseado. Sn el cuadro l s~ observan 

las condiciones para el estanado electrolit1co Acldo. 
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CUADRO 'I. CONDIC!úNES DE TRABAJO PARA EL ESTARADO Elt:CTROLIT!CO 

ACIDO. 

Electrodos : Barras de esta~o metálico de elovada pureza 

Elec:trolito: Solución de sulfato de estano con: 
Sn+2 

Sn+4 

Acidez libre <H2so4 > 

Fe+3 

Aditivos 

Temperatura 

., 
Densidad de corriente: J0-35 amp/dm-

FUENTE1 OSNAVA (~~) 

39 g/l 

l gil 

2(> g/ l 

4-8 gil 

10 g/ 1 

40-soºc 

Los ad1t1vos orgánicos como:d1h1dro~1 d1ten1! sulfona y mono 

butil fentl-fenol monosulfonato s6d1co,favorecan la conductividad 

del elec:trol1to y el depósito de estaf'io fino, compacto y 

adherente, pero con una elevada porosidad, por lo que es 

necesario un tratamiento de fusión. 

•Fusión: as un tratamiento térmico, para hacer fundir el 

estaf'io <temperatura de fusión de 232°CJ y darle un aspecto 

brillante a la superficie.Como consecuencia de este tratamiento 

se forma entre ~l acero y el estaf"fo, una c:ap3. do aleación f:Qsn2 
de gran importancia r>rActica por coderle la hoJalata 

cuallidades de resistencia 

soldadura. < 14) 

la corrosión y capacidaa de 
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A la salida del horno se sitúa un bano de enfriamiento. Este 

tratamiento, favorece la formación de ó:(ido de estaf'io que, según 

sus caracteristu:as, puede ser de interés para la adherencia de 

barni%ado. Con el objeto de anular un crecimiento de la capa de 

óxido y darle una mayor estabilidad y distribución homog•nea, la 

banda estaftada electrolítica se somete a un tratamiento posterior 

que es la pasivaci6n. 

*Pasivación: Se han desarrollado numerosos tratamientos de 

pasivación que conTiaren la hojalata algunas propiedades 

caracteristicas, debido a la formación de una capa de óKido muy 

delgada, que protege al metal de las oxidaciones de los Acidos. 

Los diversos tratamientos se designan en la prActica, según la 

nomenclatura de la U.S. Steel Corp, cuyas claves se dan en el 

cuadro B. (22> 

CUADRO 8. DESIGNACION DE LOS TRAIAMIENTOS DE PASIVACION DE 

LA HOJALATA, 

ORDEN TIPO DE SOLUCION TRATAMIENTO EFECTO 
l) Qui mico Sin reacción 

Acido crómico Catódico Reacción qui mica 

- Croma to-fosfato catódico-anodico 

3 Di croma to sódico catód1co-anodico 

4 Carbonato sódico 

De ellos cabe destacar por 

siguiente: 

utilización prActica lo 

Tratamiento 100: Aspersión por á.c1do crómico lY. a 85-9(1°C. 
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Tratamiento 221): Tratamiento ca tód ico-anód ico en solución de 

cromato-fosfato. Poco utilizado, 

incompatibilidad con el barnizado. 

por su 

Tratamiento 3111 Tratamiento catódico en soluciones de dicromato 

3%. Es el mAs utili'?ado, por dar a la hojalata 

buena estabilidad y resistencia a la corrosión. 

Tratamiento 314i Como el 311, operado mayor densidad de 

corriente y elevada temperatura, dando peli cu las 

de pasivación m.6.s gruesas. 

Tratamiento 410: Tratamiento catódico en soluciones de carbonato 

sódico que produce un acabado brillante por 

desoxidación superficial. Este tratamiento 

encuentra aplicación para el envasado de leche. 

Terminada la pasivación, se eliminan los óxidos solubles, lie 

procede a un tratamiento final consistente en el aceitado o 

engrasado superficial de la hojalata. 

*Aceitado: Este tratamiento conuiste en la inmersión de la 

banda en una emulsión de aceite de semilla de algodón por un 

tratamiento electrostAtic:o. El cual consiste en el pa5o de la 

banda, junto con el aceite por un campo eléctrico de alta 

tensión; se emplea sebac:ato de dioctilo, cuya~ micelas se cargan 

elóctricamente al pasar por el campo, depositAndose an la banda, 

con una distribución homogénea en cantidades de 0.1)1)5 gtm2 

<4-lOnm>. 

El objetivo de este tratamiento es de preservar la peUcula 

de pasivación de las ro:aduras que puedan da~arla. <22> (1()9> 
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•Operaciones Finales: Estas operaciones del proce•o de 

fabricación de la hojalata consisten en el corte de la plancha en 

hojas seguido de la selección, calibr·ado y emp¡¡quetado para su 

e1<pedici6n, lo cual está. constituido por paquetes de un romero 

determinado de hojas embaladas con caja metálica. Recientemente 

estA tomando gran incremento el suministro de la hojalata en 

bobina, material listo que se utiliza para la elaboración de 

cuerpos y tapas para la fabricación de latas. 

11.1.2. Aleación soldante 

Es un material importante para la elaboración de envase, se 

emplea para la unión herm6tica del cuerpo del envase, que es 

formado mecánicamente. La Baldadura convencional mediante una 

aleación soldante fué el sistema tradicional y ha sido el de 

mayor utilización hasta hace dos décadas. 

En su forma primitiva, la soldadura se efectuaba por simple 

unión de los bordes de la plancha .. Esta unión simple, si bien 

sigue utilizAndose para algunos tipos de envases especificas, ha 

sido ampliamente sustituida por la soldadura de in•erci6n o 

cierre doble, que en la actualidad pesar de otro tipo de 

t•cnicas para elaborar envases de tres pie:as se continóa 

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

En la práctica, el cierre doble se efec:tóa por inserc16n 

engatillado de lo~ bordes de la chapa, previamente dobladas, 

enlazándolos y apretándolos por percusión, tal como se muestra en 

la fi9. 2. Realizada la inserción mecá.nic:a se procede a la 
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soldadura, por aplicación de una aleación soldanta, que estA 

compuesta esencialmente de plomo y estaKu. La adición de estano 

reduce el punto de fusión. (54> llt)4J 

rlr. z FORMAS DE SOl.PllWRA COtlJlllCIOllAL DI w EtlJAS!S DE TRES IJIZAS. 

SOLDADURA SJnPLE 
----~ 

SDlDADUl• COH IMSERCIOH. (CJE!R[ DOBLE> 

111DCIE: OSHAYA cm 

La aleación d-.? soldadura mAs común es la del 2Y. de estano y 

98Y. de plomo. Puede llegar hasta 38 y 62% de estano y plomo 

respectivamente e incluso 51) y 50X, estas proporciones se fijan o 

solidifican con mAs lentitud, la cual es 

cadenas de gran velocid:id. (651 

problema las 

Pequefias cantidades de antimonio y plata ofrecen propiedades 

de resistencia especial para las latas de envases de aerasaJ. 

Las latas no estaf"iaclas no pueden emplear aleaciones de 

soldadura. Solamente se pueden usar al 11 donde hay algo de estaría 

en las partes a unir. En las latas no estafiadas la junta de unión 

se asegura por un adhesivo a base de nylon. (39) 
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Los productos tales como la cer.a y loso detergentes liquides, 

en los que no se r~quiere un cierre O pegadura her~tica 1 tambien 

emplean adhesivos para la junta lateral. Estos son resinas 

termoplAsticas combinadas con cargas y plastificantes. Se aplican 

en caliente a la junta lateral y forman un cierre adecuado al 

enfriarse, para resi~t1r las p~rdidas o fugas. C72><77)(109> 

ll.1.3. Material de las Juntas. 

El cierre formado mecAnicamente no es, sin embargo, 

herm•tico. Para garantizar la necesaria hermeticidad es 

imprescindible aplicar una solución de goma ' 'compuesto de 

cierre'', que, situao en la parte inferior de la tapa, se difunde 

entre las lAminas al apretarlas mecánicamente, para la formación 

del cierre. (95) C97) 

El material de guarnición o juntas es de dos tipos: con base 

disolvente y con base acuosa. Los materiales con base disolvente 

son los que tienen mayor aplicac16n, debido a la elevada 

volatilidad del disolvente para efiactos de fijado y a la 

resistencia del material al agua, que se halla presente en todos 

los productos alimenticios. (54) 

Una fórmula ti.pica para un material de juntas 

es la siguiente: 

Caucho 20-25Y. en peso 

Carga y pigmento 50-70% en peso 

Resina 10-25Y. en peso 

Plastificante Menos del 1% 

Ant io:c idante Menos del 1!1. 
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La aplicación de la goma en solución se efectúa en forma 

controlada madiante una boquilla Que dosifica la cantidad, por 

presión, y la deposita en la tapa, procedi•ndose posteriormente, 

a la eliminación de disolventes por secado en hornos lc:ontinuooa o 

discontinuos). (54) (65) 

Para cumplir adecuadamente la función de goma debe responder 

a las siguientes e:<igencias: 

-Elasticidad 

·-Resistencia térmica 

-No disolver grasas 

-No contener componentes sulfurados 

-No contener plomo y cinc: 

-Estar autorizados por la legislación. 

11.1.4. Barnices 

Estos son recubrimientos protectores a base de compuestos 

orgAnicos. Su función principal es la de evitar la interacción 

entre el producto y el metal del envase. <112J 

La utilización de cada barr11:. depende del alimento que va 

ser envaseado y su empleo también persigue los siguientes 

obJetivos: 

- Aumentar la resistencia 

alimentos. <109) 

la acción corrosiva de ciertos 

- Evitar la formación de manchas negras producidas por sulfuros, 

tanto en el envase como en el producto, cuando este contiene 

proteinas sulfuradas. l109) 

Reducir la acc:16n decolorante del ~staP'fo sobre 

p19mentos de frutas. 1109• 
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Los barnices se dividen en clases que v1enen definidas por 

las resinas que componen el materi.al_. Estas resinas pueden ser 

naturales o sintéticas. 

La mayor parte de estos recubrimientos aplican lai; 

l•minas de hoJalata antes de que esta sea transformada en botes, 

aunque en los últimos a~os a aumnetado la aplicación de estos 

mediante aspersión sobre los propios botes. La aplicación del 

barniz por este método sobre el bote parcial totalmente 

elaborado posee la ventaJa de que se mantiene la continuidad de 

estas pel1c:ulas, que de otra forma se romper! an durante la 

fabricación. del mismo. 

Estos barnices que van estar en contacto directo con 

alimentos deben ser completamente atóxicos, no poseer olor 

sabor alguno y ser de rApida aplicación y solidificac:ión, entre 

otras caracter1sticas. <104> 

Como ya se ha indicado con anterioridad, é5tos barnices se 

utili~an para meJorar el comportamiento de la cara interna de l& 

hojalata de los envases, que se encuentre en contacto c:on el 

producto. Los recubrimientos se utilizan también, aunque en menor 

e:(tensi6n, en la cara externa para evitar la corrosión. EHiste 

también otro tipo de recubrimientos con finet> decorativos y cuya 

misión es la de me.jorar el aspecto del envase y proporcionar 

información al consumidor. 

Los orincipales barnices, caracterlsticas y aplicaciones en 

los envases sanitarios, se revisan con ma)'or profundidad en el 

apéndice B de este trabaJo. 
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11.2. PROCESO DE FABRICACIDN DEL ENVASE DE TRES PIEZAS 

La mayor parte de las latas son cilíndricas. Esta forma 

además de permitir un ahorro en los materiales empleados, 

proporciona una mayor resistencia a las tensiones y las 

presiones, tanto internas como externas, se ~uelen utili:ar 

también envases rectán9ulares y ovalados para la carne y el 

pescado, asi como envases con aperturas especiales. 

El envase convencional para alimentos está constituido por 

tres piezas¡ el cuerpo, la tapa y el fondo. 

El cuerpo y el fondo se unen en la fabr1cac16n del enva9e, 

suministrAndose la tapa al envasador, para colocarla por medio de 

una mAquina cerradora adecuada, una ve: lleno el envase. 

La fabricación del cuerpo y de las tapas realiza, por 

separado, en operaciones altamente mecanizadas; las m'-quinas 

automAticas actuales alcanzan velocidades de fabricación de 700 a 

800 envases por minuto y en ocasiones, son superiores. 

En general, la fabricación de los envases constan de la» 

siguientes operaciones, que se muestran en el diagrama l. 
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DIAGRAMA l. DIAGRAMA DE FLUJO PARA LA FABRICACION DE LATAS 

Hojas o rol los 
de 1.6.mina 

estal'tada 

l 
Cortadoras de 
cuchillas 

tu.quina 
probadora 

1 
IPaletizadora 

Máquina 
formadora 

MAqu1na 
cerradora 

T 
Tapas 

MA.quina 
Costur&dora 

1 
+---- tu.quina 

pestaf'fadora 

FABRICACION DE.LAS TAPAS <FONDOS>: Para la fabricación de tapas o 

fondos, la secuencia de operaciones es la siguiente: 

- Corte de la hoja chapa: 

Con el fin de facilitar la alimentación automt..tica de 

las m•quinas, que trabajan a elevada velocidad, al tiempo que 

ahorra material, la hoJalata (suministraoa en hOJa o en bobina> 

se corta previamente en zig-~ag mediante unas cizallas o tijeras 

especiales de corte quebrado <cizalla de guillotina con hoja 

dentada), con esta forma especial de corte, se obtiene el mt..ximo 

aprove~hamiento de la hoja, en función del dtAmetro de la tapa. 
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- Estampado y troquelado: 

La tira cortada pasa la prensa de estampado y 

troquelado donde sufre el estampado de los anillos de e:<pansi6n 

que llevará. la tapa y el c:orte simultáneo de la pieza preformada. 

El corte lo efectua una pun;:onadora, que puni:ona los fondos con 

troqueles o punzones sencillos o dobles, a. velocidades; de i'l)f) 

750 tapa~ por minuto. 

-Rebordeado: 

Las tapas abandonan la prensa de troquelado con el 

contorno li9eramente doblado. El objeto de esta operación de 

rebordeado, es el doblar el borde del c:ontorno hasta un An9ulo de 

45°, constituyendo la pestana o rizo de la tapa. Ver fi9ura 3 

-Engomado de bordes y secado: 

A la tapa ya formada le aplica el material de 

guarnición o compuesto de cierre, medina.te una boquilla que 

ac:ttl:a por presión, depositando la solución en el borde. La tapa 

pasa a c:ont1nuaciOn al horno de secado que elimina el disolvente 

y da lugar a un compuesto estable. 

-Embalaje y e·<ped1ciOn; 

La operación final es el apilado formando paquetes de 

dimensiones normalizadas, quedando de esta forma dispuestas para 

su expedición • Si se trata de fondos que han de utilizados 

para la formación inmediata de envases, pasan automá.tic:amente 

la linea correspondiente. <22> <65) 
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1iJ, 3 SICCIOH IE UH mm i li!ALLE IE su FOllJllCIOH. 

CAllAL IEL DE EWAHSEOH 

Seccion de una tapa para conservas 

IAIA-.üJ'"""-UERPO 

Cierre en 
forMacion. 

l1JDflti ~liAYA <!ll 

J 
Cierre 
~orMado. 

FABRICACION DE LOS CUERPOS: Para la fabr1cación de envases de 

tres piezas agrafado~ con soldadura de estano-plomo, el mé-todo 

común de fabricación <39) (b5J <72> <77> tlt)9> ~1lb1 consiste en: 

-Corte de la hoja: 

El proceso de fabricación se 1n1cia cortando la 1Am1na 

de hojalata a las dimensiones apropiadas, en rectAngulos 

correspondientes al formato quo se va a fabricar. La operaci°6n se 

efectúa en una máquina cortadora duplea que debe reali::ar dos 

series de cortes perpendiculares. Los rectángulos apilan 

quC!dando preparados para iniciar la formación de los cuerpos. 
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-Formación del cuerpo1 

Los rectAngulos de hojalata, se alimentan a la linea de 

fabricación, iniciando una serie de operaciones sucesivas que dan 

lugar a la form~ci6n del cuerpo. Estaa son las siguientes: 

* Tolva de alimentación 

* Eliminar la ten9i6n interna¡ el rect&ngulo pasa a través 

de rodillos, que flexionan el cuerpo para eliminar el 

muelleo y permite la formación de un cilindro. 

* Moleteado¡ hace mAs Asperos los bordes dende la aleación 

de soldadura ha de aplicarse. 

*Ranurado; se corta y elimina el eMceso de metal <esquinas>, 

para la formación de la pestana del cuerpo.<Cuadro 

fig 4) 

* Formación de la peataNa; esta se efectua dos pasos. 

Primera formación de la pestana- se pliegan las pestanas 

hasta 90°, la segunda formación- sa completa el plegado 

hasta 20º.<Cuadro 2 fig. 4> 

* Aplicar fundente; se aplica fundente para limpiar y 

humedecer la aleación de soldadura. 

* Formato y aplanado; se efectua la curvatura del rectángulo 

formando la figura del cuerpo y se enganchan las pestaftas 1 

apretando el cierre o costura as! formado por percusión • 

<Cuadros 3 y 4 tig 4) 

Aplicación de la soldadura; el cierre formado 

mecánicamente se suelda por aplicación de la aleación 

soldante, que le confiere resist~ncia y hermeticidad. El 

cierre toma la aleación soldante al pa~ar sobre un bafto en 

que se encuentra fundida, guiada mediante un cilindro. 

<Cuadro 5 fig_ 4> 



• Postcalenta1niento; para fac1l1tar la penetración da la 

soldadura. 

* Limpie=a; se elimina el euceso de aleación de soldadura 

mediante cepillos. Un eliminador de salpicaduras impide 

que e5tas ensucien las siguientes latas. 

-Rebordeado: 

Sobre los e:<tremos del cilindro de la lata formada se 

fuer:an por pres16n unos troqueles de mayor diA.-netro, que 

originan un reborde o pestaf'ia en cada e::tromo. Este reborde s.11·•1e 

para enganchar o enlazar con la pestaf'ia formada en los fondos 

para for1nar el cierre. <Cuadro o fig. 4) 

fig, 4 S!OJIJ!Cll IE OPERACIQl!IS PIJO !A IABllCACIOH IE Ull1 !ATA SAHllARIA. 

Cuadro .1 Cuadro 2 Cuadro 3 

Cuadro 4 Cuadro 5 Cuadro 6 

f1JOO'[: ~PU (17) 
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El cu~rpo queda as! terminado; para pasar la maquina 

cerradora. E11 la t1g. 4, se muestran las operaciones para la 

tabr1cac1ón de los cuerpos. 

ADAPTACION DEL FONDO AL CUERPO: La fabricación del envase 

termina con la adaptaci611 o un1ó11 de una ta1:>a (fondo) al cuerpo 

del envase. La operación se efectua 

co11venc lona l. 

una maquina cerradora 

La má.quina cerradora forma la unión del torido del envase 

dos operaciones. La primera, fuerza entrar el fondo o la 

pestan:a del fondo alrededor del interior del reborde del cuerpo. 

obteniendo un cierre en formación, como el que se esQuematt=a en 

la fig 3. La segunda operación tensa e~ta uni.ón y aplana al 

metal, formando el cierre del fondo y del cuerpo. La Junta 

completa es ahora una unión verdaderamente hermética. La cual 

evita la entrada de aire, de bacterias o de cualquier otra 

sustanc1a. Qt1e podr1a afectar el producto. 

ENSAl'O DE LA HERMEl IClDAD: Generalmente se efect:ua en todos los 

envases o latas, son probadas neumá.t1camente para comprobar 

estanqueidad. Los ~paratas de prueb~ corrientes ca11,1sten en un 

dispositivo de doble rueda, en el cual se pueden poner do~ tilas 

de botes. Los enYases van soportados D•'.lr el e:<tremo del fondo por 

medio de una chapa que ~emprime el e::trPmc abierto del envase 

la~a contra una almohadilla de c~1.1cho, formando cierre 

hermético. Se introduce aire a presión en la lata y la pérdida de 

=i.1re a la re..:iucciOn de presión e::pulsa automár,1c.3.mente de la 

cadena a le\ lata o envase en cue-:;tiOn. (65) Cl(l9) 
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EMBALAJE: La fabr1cac16n termina con el embalaje de los envaseB 

en la forma solicitada para su e:<ped.íción. Un Mtodo Ms reciente 

apila los envases o latas en paletas, con una hoJa da cartón 

entre cada capa. Una cubierta de cartón reutilizable se coloca 

sobre cada carga completa., compuesta de 2,1)00 a 4,000 latas. Este 

método tiene la ventaja de poderse manipular por medio de una 

carretilla elevadora <montacargas) y, con equipo especial, ~e 

puede hacer la descarga automáticamente y reali:z.:ar la 

alimentación inmediatamente en las lineas da producción de la 

planta del envagador. 

Existen otros tipos de embalajes como son lafi 9randes bolsas 

o sacos de papel, la caja de cartón reutilizable entre otros. 
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!!!. LOS PRINCIPALES CAl'llllOS Y TENDENCIAS DEL ENVASE 110.rALLCü 

El envase met.á.lico cumple e.un las e::1genc1as que se deben 

pedir a un envase destinado a contener pr·oductas al iment1c.:iosT 

proporcionando además una ddecuada protección cocd;r-1 la 1L1z que 

puede afectar negativamente a los Upidos, vitdminas y E::>n ciertas 

ocasiones a algunas d~ sus caracter1sticas organalépticas. La 

lata, es uno de los envases mas tradicionales y antiguos la 

industria de conservac16n de al1mentos, y su ut1L1zac16n estA 

continuo aumento abriendo nuevos campos, como el de la cerveza y 

bebidas c~rbonatadas, donde su desMl'rollo ha s1dc. ~spectacular en 

los ólt1mos af'íos. 

Las latas han experimentada conti11uas 

influyendo en eo:;ta evolución varios 1'actor·es 

mod1ficac1ones 1 
tendencia 

mejorar su presentación ." comerciali::ac1ón, ~acase:: de materias 

primas, reducción de costo5 de produr:ci6n y razones legaJ.es, 

pr1nc1palpenta. Dentro de las meJori as qu~ -se han pres~:mtado an 

estas envas~s, se tiene la constru~:c16n dg envases de dos p1e~as 

(método de embutido y ast1rado), la solddlJura ~léc.:trica para las 

latas de tres piezas, J.os su~stitutos del esta~a, entre otros que 

en el presente capitulo s~ revisan. 

lll.l ENVASE DE HOJALATA 

El principal tipo de lata es el cil1ndr1co constituida por 

tres piezas, durante mAs de cincuenta y cinco aMos, los enva~es 

de hojalata unidos \costura lateral; soldadLlra 



estaf"lo-plomo, fueron los má.s utili:ados para enlatar alimentos. 

A continuación se de•criben los principales métodos de 

fabricación para los envases de hojalata. 

111.t.L Soldadura Tradicional 

Este tipo de envases, unidos por la aleación de estano-plomo 

se revisó en el capitulo anterior. Pero una de las razones que se 

dan para substituir esta técnica, es la de el i.ntnar la 

posibilidad de una contaminación del producto, mediante el plomo 

que se encuentra en la soldadura de la costura. En el capitulo 

IV, se discute con mayor profundidad este punto. (5~) 

111.1.2 Soldadura Eléctrica 

Desde hac:e varios anos la soldadura tradicional o clásica de 

estano-plomo, está. perdiendo terreno ante la soldadura eléctrica 

la cual a desarrollado la Continental Can Ca. y en Europa 

Soudronic LTD; el sistema Soudror1ic tiene la ventaja de ser 

accesible a todos los fabricantes de envases, mientras que el 

sistema Conowell sólo lo ut1li=a la Continental Can Co. y algunas 

de sus filiales. l20> (29) (43J 

Esta técnica conocida desde hace tiempo, pero su 

utilización en el campo de los para productos 

alimenticiov ha tenido su mayor desarrollo en los Ultimas a~os, 
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debido sobre todo a que con ella se elimina el plomo existente en 

las soldaduras tradicionales. Las ventajas que ésta presenta 

sobre la técnica da soldadura esta~o-plomo resultan notorias para 

los utilizadores de envases metAl1cos, a saber: 

-Elimina la soldadura tradicional de estano-plomo en los 

envases. 

-Elimina el sobreespesor de metal a nivel de la costura del 

cuerpo y por consiguiente, el llamado · ·satto de mol~ta o de 

carretttta··, bi6n conocido por los mecAnicos de las cerradoras, 

lo cual supone una mejora en la operación de cierre y un posible 

aumento de velocidad de la misma. 

-Mejora la presentación interior y exterior del envase en la 

zona de la costura o unión. 

En algunos paises este tipo de envase ha tenido un amplio 

desarrollo en los últimos aftas. En Francia, por ejemplo, mt..s del 

SOY. de los envases redondos; para productos alimenticios se 

fabrica actualmente con este tipo de soldadura. l'l9) 

Esta nueva alternativa para la unión de ~nvases métalicos, 

por medio de la soldadura eléctrica se puede efectuar de dos 

maneras actualmente: con un electrodo fijo O con electrodos en 

movimiento. En la primera técnica al igual que en el proceso para 

la fabricación de envases de tres piezas unidas por la aleación 

de esta"o-plomo, todos los pasos son similares menos el de la 

unión del cuerpo del envase. Esta soldadura se efectua por medio 

de un alambre continuo de cobre, el cua·l esta conectado con el 

electrodo por un lado y con el cuerpo del envasa por el otro. En 

la fig. 5 se ilustra esta técnica. 
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En la tácnica con electrodos giratorios en movimiento, el 

alambre de cobre es soldado al ~uerpo tanto interior como 

exteriormente simultá.neamente, ya que un electrodo pasa por el 

interior del cuerpo a 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 punto 111.2.t. de este capitulo. (14> t19) 

n •. s mom DI SOUAllORI DJ:ClllCI. 

SUPERFICIE SUPERIOR 

SUPERFICIE INFERIOR 
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En la f1g. b se comparan las est;r·•.\<::Hn·an dol ll'H.lntaJe o 1.1n1on 

ele lo=. dos método~ cJc =>O!dadu1•a, cJ t.1·ac..iic..jonal y el de st.dd~ci\1re 

eléctrica. Cerno se puet1i:.: aprec:1a1·, la. co;.;t1.tr.l. o u11ión obtenida 

mediante lei soldadura eléc:t1·ic.c:. e~ flllt..110 fh~rio1· que Ja cbten1da 

por el método trad1c:1ondl con estaf'io-pJ.omo. 

La. 1nAqu1na soldadora, cuenta c:on dispositivos etéctronil::os 

quo una v~~:: regulada el vol ta Je os te pt?rmanece c:onsta11te y el 

amperaJe varia. según ld~ necns1dades de velocidad de fus16n 

adherencia, ~egl)n sea el caso. CuE!r1t& c:or1 mcdic..iores dE• c:orr·Jer1t~ 

<ampe1·aji=J, potencia lvoltoJe) y regulado1· de potencial. E::l 

alimentaaor de alambre, e~ un motor· que l:rabaja con un si-stemcl 

mec.An1c:o de rodillos que t1limenta al materi~l de a porte (alambre 

de cobre>, cuando se lo da mayor volocidad al almbre, por medio 

de los dispositivos eléc:tronic:os de la mAquina do soldar, 

automáticamente sa elevif. la c:orr·1entet sucediendo lo contrario 

c:u~ndo se: rcduc:t: Ja velocidad, el t1ec:ho de que mantenga 

constante el voltaJe, e!::i para que la longitud de arco no varie y 

se te:ni;.oi ur1 ar·cc.• et:t:::tde iác:1l ele:- m<:iril:,1¿¡1· indeoe?ndi~rd.i=-mc>nte ele 

la v~lo~1~3d de salida del 1naterial de aporte. C85> 

Er1 la actualidad, ya es posibl~ soldar ele:c:tric:amcntt: a las 

mismas velocuJd.des que en el sistema estatío-plo(Tlo. Para la 

soltiadura ell!-c.tT•ic.i'I lci vcJC•c.:it.laci SE.: niitJe en metr·os J ineale-.-. dE: 

soldacJur-a ~c·r n1lnutc.i. y c:::ta ve::loc:Jciad llcQt-. 1·1oy a 50 n11H1in. La 

~oldadu1·a s~ hace ~rac.t1can1er1tc envMsu conL~L envase. 

4, 



r1g. 1 Pl:irlLIS IE lm !IPOI I[ SOLIAl<IRA. 

SOLDADURA 
TRADICIONAL 

mmo-nonoi 

SOLDADURA 
ELECTRICA 

ICOMOiELOl 

llI.1.3. Soldadura mediante un adhesivo termoplá.stico 

En nuestro pais le conaci a también coino monta je 

termosellado. Hasta hace algunos aNos se manejaban dos tipos de 

adhesivos, los cuales estban constituidos por resinas 

termoplAsticas combinadas con cargas y plastificantas. Uno de 

estos adhesivos era el termoplá.stico orgá.nico, el cual ha sido 

utili::ado e:(tensa y satisfactoriamente, en· enva~es que no se 

sometian a proceso térmico. Entre los cuales se pueden 

mancionar a los productos en polvo, concentrados con9elados d~ 

frutos, as1 como la leche condensada azucarada entre otros. <77> 

1104) 
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El segundo tipo de adhesivo era:.la cinta de poliamida. esta 

se utilizaba en envases para productos como 

carbonatadas y cerveza, por mencionar algunos. 

las bebidas 

La fabr1caciór1 de envases que utilizaban 

termosellado, diferian de los fabricados con la 

tradicional de estaMo-plomo en lo s1gu1ente: 

el montaje 

soldadura 

1) La junta lateral se precalentaba y posteriormente se aplicaba 

el adhesivo, de inmediato se efectua el formado y engarqolado 

del cuerpo, pasando finalmente a un calentamiento (2BOºC> y 

2) Una limpieza, que se efectua por medio de un cepillo a la zona 

de unión para remover el adhesivo sobrante, todAs las demA.s 

etapas eran similares a las de los envases tradicionales de tres 

piezas. ( 14) <72> (77) 

C:stas resinas termoplá.sticas tenian la caracter1stica de 

aplicarse en caliente a la ,1unta lateral para formar un cierre 

adecuado al enfriarse, con el pr6posito de evitar pérdidas o 

fugas del producto. A las temperaturas que se somete la 

hojalata para la fabricaci6n de este tipo de envases, la 

litografi.a e~terior no sufria deterioro alguno. Esto permitia que 

se puediera ampliar la aplicación de la litografia todo el 

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

A principios de los anos ochenta, la FDA suprimi6 el uso de 

los adhesivos TermoplA.sticos en la costura de los envases 

sanitarios. Con los nuevos tipos de 11\Aquinas armadoras de botes, 

estos envases se fabrican con la conocida costura lateral sin el 

adhesivo termoplAstico. Dentro de las ventaJas que actualmente 
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presenta estA t•cnic& 1 tenemos su alta velocidad de producción, 

se pueden fabricar con el acero sin estano o mejor conocido como 

TFS, es compatible con las llenadoras y selladoras util1:adas 

para las latas tradicionales de tres piezas entre otras de sus 

ventajas. ( 114) 
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l!I.2. SUBSTITUTOS DE LA HOJALATA 

La limitación de los recursoQ mundiales da estafto, han 

provocado grandes variaciones e inestabilidad en el precio de 

este material en el mercado mundial, siendo ésta la principal 

razón por lo que se ha bu~cado un substituto para el astano. 

El primer intento para reducir el consumo de astafto 1u6 la 

utilización de hojalata con estaNado diferencial. La cual 

consiste generalmente en aplicar un recubrimiento de 11.2 91m2 
, 

sobra la cara eKterna y 5.6 6 2.a g/m- sobre la cara interna. Asi 

como de hojalata con una carga minima de estaNo (recubrimiento de 

2.8 gtm2 >, y barnizada por ambas caras. Gracias estas 

irinovac1ones, en los últimos aftas el mercado de estano ha 

permanecido sensiblemente constante, mientras que la producción 

de envases ha aumentado considerablemente. 

111,2.1. TFS 

Continuando con los intentos de reducir el consumo de 

estano, en la década de los sesenta apareció en Japón un material 

denominado TFS ttin Free Steel, acero libre de estaNo), este 

nuevo material muy similar a la hojalata pero sin estano <ver 

fig. 7). (64> 

De hecho, se trata da una lámina de acero revestida por una 

capa de cromo y óxidos de cromo. Esta se obtiene por pasivación 

catódica de la !Amina de acero en un bafto de Acido crómico, en 
?-

presencia de catalizadores <So 4- F). El trat&miento crea en la 

superficie del acero una capa de cromo metAlico cuyo espesor es 
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del orden de 3 X 1CJ-6mm, má.s una capa de ó:<idos de cromo. Este 

nuevo material siempre debe estar proteg~do por el barni::ado de 

sus dos caras. ('l) (8) 

El TFS posee un color grisá.ceo, algo similar al del acero 

tratado con fosfato. Sin embargo una vez, que ha sido recubierto 

con barniz reobtiene su aspecto y brillo metAlico. Puede ser 

barnizado y litografiado sin dificultad. 

11r. l COIQ\lRACIOH Df!R! IA ROJAIA!A l IL ACillO SIH IS!AflO nm. 

HOJALATA. 

JUOOE: llcktr11111 <141. 

•········ ESIRHO 

•········ALf:i!OH 
1 

•········ AC[RO BASE········~ 

F====i•······· !nM! 
1-----1• .. ····· mno 

T.F.S. 

El acero croma.do o TFS, no se pod!a soldar en un principio y 

consecuentemente era utilizado sólo par3. envases de dos pie::as 

(envases embutidos) y sobre todo pdra tapas y fondos. Las tapas y 

fondos representan apro:dmadamentn la tercera parte de la 

superficie del acero necesario para hacer un bote, por lo tanto, 
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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 mA.s del 71)~ •. 

Al no poderse soldar era imposible utili:ar el acero cromado 

para la fabricación del cuerpo del envase soldado con la aleación 

plomo-estano o con la soldadura el6ctrica. Sin embargo, la 

Continental Can creadora en Estados Unidos de la técnica de la 

soldadura el6ctrica, desarrollo un proced1m1ento para poder 

soldar el TFS, el cual eli(\lina c:on una muela la ca.rqa. de cromo en 

la superficie donde suelda, ya que tanto el cromo como el 61<ido 

de cromo se oponen al paso de la corriente. (7) <84) 

En Europa, donde dom1na la tecnologla de Soudron1c para 

soldar el6ctricamente a los envases metAlicos, se desarrollo 

tambitftn Ltn m6todo para poder soldal"' el TFS, el cual consiste en 

remover de los bordes soldar, el cromo por medio de una 

limpieza, que efectua en la misma unidad soldadora de 

Soudronic. Las cuales trabajan la velocidad que las 

soldadoras tradicionales. (16)(117) 

Otro método para soldar el lFS, eléctricamente, es el de 

aplicar un ligero estaf'iado en la l~m1na de acero de 1).5-1.5 gtm2 

La primera patente de este método es francesa y presentó en 

1979 1 este método se llama WELCCO <de ''To wetd"':&oldar, y 

CCO:cromo-61<idos de cromo). <79) 

Este acero cromado, también es utilizado en la fabricación 

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

es decir por medio de resinas termoplAsticas sin la necesidad de 
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darle un tratamiento previo a la zona de unión, como el que 

necesita para poder ser soldado por medio de la técnica de 

soldadura el•ctrica. 

Una caracteristica mAs del lfS, es que se fabrica con una 

reducción sencilla o doble. El material con redLlcción sencilla, 

dentro del intervalo de peso-calibre se encuentra entre 70 lb 

(0.0077 pulgadas de qrueso> por 1An11na y 128 lb <0.0141 pulgadas 

de grueso>, mientras que el TFS con reducción doble está en 50 lb 

{0.01)55 pulgadas de grueso> y 107 lb <0.0118 pulgadas de grueso). 

Este ólt1mo, es un producto doblemente reducido en fria que no es 

estaf"i:ado, lo cual se puede definir como un producto al que se le 

ha dado una parcial reducción en fr~o hasta obtener ciertas 

especificaciones y después es recocido una vez m4s, posteriormete, 

se somete a otra reducción en frie hasta obtener las medidas 

finales ya establecidas. Con el segundo enfriamiento, se obtiene 

un producto m.6.s delgado o de menor ca 1 ibre que el obtenido con la 

reducción sencilla. Esta lAmina con reducc16n doble normalmente 

le da a los fabricantes de latas un ahorro del 15X en comparación 

con la fabricación de ta lámina con reducción sencilla. 

En general el TFS con reducción sencilla se utiliza para 

tapas de nuevos envases de vidrio y con reducción doble 

fabrican principalmente fondos y cuerpos para latas sanitarias de 

dos y tres piezas. <8> tl9> 

1 Il .2.2. Niquel 

~n 1981, se creó un nuevo substituto para la hoJalata y 

especificamente para el estaNo. El nuevo material cuenta con una 

capa de n!quel <Ni) sobre la sLtperfic1e del acero base, la cual 

substituye al tradicional esta"º tver fig B>. 
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Este material es compatible con la técnica de la soldadura 

eléctrica, ya que las orillas 

coPtura lateral del envase, 

bordes que van formar la 

requieren ser sometidas a un 

proceso de limpieza previo al cerrado del cuerpo, como el qua 

necesita el TFS. 

Con relaci6~ a los envases de dos piezas <embutidos>, este 

material no presenta mayores problemas para la fabricación de 

este tipo de envases; Desde su creación, el acero niquelado, se 

ha dastinado principalmente la fabr1caci6n do latas para 

productos que no son muy corrosivos, y para los corrosivos, se 

continuan efectuando má.s investigaciones. <7> t16> tlB> 

Un substituto má.s 1 que continua bajo observación es la 

combinación de estano y cromo, esta aleación es aplicada al acero 

base, de la misma forma que el estano, el 61<ido de cromo y el 

niquel. El cromo acompaft;i. al estano para reducir la cantidad de 

este último y aumentar la res1steni.:ia a la corrosión. (7J 



Del material revisado para este trabajo, estos son los 

principale• substitutos del estafto. que actualmente ~e est•n 

utilizando para la fabricación de envases de tres y dos piezas. 

Sin dejar de mencionar que hay materiales qua estAn siendo 

sometidos a una gran variedad de pruebas, con el fin de que a 

corto plazo sean substitutos del e•tafto. 

IIl.2.3. Ventajas y Desventajas 

Las ventajas de estos materiales son las siguientes• 

- Son mAs abundantes que el estafto 

- Su precio es inferior al del estano 

-·Presentan buena resistencia a la sulfuración 

- Adherencia de los barnices, superior a la de la hojalata 

- Buena resistencia a la corrosión cuando esta barnizado 

- Se producen en una variedad de calibres 

Estos materiales, presentan los siguientes inconven1entes1 

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

soldadura electr1ca 

- No pueden utilizarse si no est6n recubiertos por un barniz 

- Coeficiente de fricción elevado, por lo que durante las 

operaciones de fabricación es necesaria una lubricación mayor 

que en el caso de la hojalata. 



111.3. ENVASE DE ALUMINIO 

Les avances tec:nol6g1c:os a nivel mundial han hec:ho posible 

dar grandes pasos dentro de la industria del envase. Como ya s:¡e 

ha mencionado, durante anos se habia venido utílí~ando la 

hojalata, principalmente para el envasada de alimentos y bebidas. 

én los sesentas, se c:rearón otros materiales como el cromo y el 

n1quel, siendo la l.imina c:romada <TFS> la má.s utili:::ada en esta 

industria. En la continua busqueda por mejorar el tipo de envase~ 

se ha presentado una batalla entre el acero y el aluminio, ya que 

este Olttmo se ha estado introduciendo rápidamenb~ y c:on ventaJas 

sobre el acero. Esto se ejemplifíca claramente en los enva$Gs 

para bebidas carbonatadas y en cervezas, as1 como en tapas 

<fondos> a.b re-fAc i l. 

Actualmen.te, el aluminio ocupa un lugar da importanc:.1a en la 

industria del en1.1asa metAlico que estaba ocupado hasta hace 

algunos af'l'.os por el acero. En los C.:;tado<;. Unidos de f\torteamér1c:a 

se ha populari::ado rápidamente; porque tiene la 1.1entaJa de tener 

un peao ligero, resistencia a la corroaión por 4cidos, soluc1ones 

salinag, compuestos azufrados y por ser reciclable en su 

totalidad. 

III.3.1. Aluminio 

El aluminio proviene de la bau1-dta, pHO"dra e:<traida de la 

corteza terrestre, ésta es a.bl.tndante en nuestro pais, pero su 

cdsto de e"trac:c:16n imposibilita Gu obtención directa. (64) 
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Uno de los procesos para obtener el alum1n10, es el 

electroUtico. Este proceso industri.~l emplea para la extracción 

del aluminio la bau:<ita qua contiene Al 2 o
3

lóiddo de aluminio o 

alúmina>.Se disuelve Al 2 o3 purificaQo en cr101ita <Na~AlFó) 

fundida. La electrólisis se lleva a cabo a 1,oooºc. Se utilizan 

electrodos de carbono, la oxidación en ~l Anodo da lugar la 

formación de óxidos de carbono. Los Anodos de carbono se corroen 

de esta manera debiendo reemplazarse continuamente en la solución 

fundida, a.medida que progresa la electrólisis. El aluminio 

fundido ltemperatura de fusión 66CJ°C> -ae extrae del ·tondo de la 

celda, u horno y se moldea en forma de planchas espesas llamad~s 

• 'ltngote• • •• <9> (44) 

Los procedimientos utilizados para la producción de aluminio 

no han sufrido innovaciones fundamentales, al contrario de lo que 

paso con el acero y la hojalata en las últimas d6cadas. 

Debido a su ductibilidad, el aluminio se deja laminar 

fAcilmente en frie aún en hojas de espesor muy delgado (papel 

aluminio). En el aire se recubre espontAneamente de una capa 

invisible de alümina. Esta protección natural se hace má.s eficaz 

por pas1vaci6n anódica a 20°c en bafto de Acido sulfórico a un 

20%, mli.s la adición de carboximetilcelulosa. La capa de óxido <2 

a b X10-3 mm> que se forma facilita la adherencia del barniz 

durante su aplicación. 

Antes de la década de los se»enta, el aluminio no se 

utilizaba practicamente para la tabricd.ci6n de envaseso 

sanitarios. Algunos de los inconvenientes que presentaba el 

aluminio eran su alto costo, baja resistencia mecá.nica, 

insuficiente resistencia a los Ac1dos y soluciones de cloruro de 
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sodio, imposibilidad de emplear la soldadura tradicional, entre 

otros. Lo que modif1c:6 la situación fueron principalmente las 

tapas de fAciJ apertura, as! como los envases d~ dos piezas. 

f::stos ü l t irnos debido a su importancia será.n 

continuación. <82) 

111.3.2. Envases da dos piezas 

revisados a 

En 1963, se introduce un nuevo tipo de envase, llamado de dos 

piezas, el cuerpo y el fondo de esta lata forman una sola pieza. 

Con este tipo de lata se elimina la 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 prote9e y adem.á.s las 

latas son reciclables. Adicionalmente a estas ventajas el envase 

de dos piezas ofrece una superficie mayor para su lito9r6Tiado 

que los de tres pie=as tradicionales. 

Una de las caL1sas que motivaron a. hacer un mayor uso de !os 

envases de dos piezas, fué el anuncio de la FDA en 1978, la cual 

daba un plazo de cim:o af"ros a los fabricantes de Jatas san1tar1as 

para reducir en un 50X el contenido de plomo en st.ts envases. (82> 

Actualmente, se pueden fabricar los ~nvas~s de dos PL8Zas 

con tres técnicas diferentes. Estas son la embutición poco 

profunda, la embutición profunda y la de embutido-planchado, las 

técnicas se utili~an se9an sean las dimensiones; de diAmetro y 

altura para el envase en cuestión. 
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111.3.2.1. Envase embutido 

Los envases que se obtimnen, con el uso de esta técnica, son 

de peque~a altura, con una relación altura/d1~metro inferior 

0.6 en los envases redondos, rectan9ulares y ovalados. En Ml!tKico 

raramente se fabrican latas en la forma de trapezoides u 

oblongos. 

Esta tecnica no ha tenido grandes evoluciones en los ~ltimos 

aftas, pero lo que si ha cambiado son las velocidades de 

fabricación, Jas cuales llegan ha~ta 1,000 envases por minuto 

gracias al uso de prensas con varias estaciones <espacios para la 

e:<trusión). Posiblemente es la forma má.s sencilla de fabricar una 

lata, pero la técnica e::clusiva para el aluminio, 

compatible con la hojalata y el TFS. 

La técnica de embutido o e:(trusi6n, consiste en aplicar una 

fuerte pl"'esión sobí'e un disco de aluminio en una cavidad de __ un 

molde. El material sometido la presión sube alrededor del 

punzón que ha ejercido la presión. El espacio entre punzón y 

molde controla el espesor o calibre de la pared del envase 

resultante. El proceso. se termina cuando el pun:::6n alcanza el 

fondo de su carrera. Posteriormente el envase embutido se saca 

del pun:?6n de la carrera ce retorno. El fondo del envase queda 

con el espesor del disco inicial. Por último el envase se recorta 

y se rebordea para obtener el tama~o adecuado, e inmediatamente 

se le aplica a la parte interna el barniz y la litogr&f1a la 

externa. (18> <57> <B4> 

En México este tipo de envases utiliza principalmente 

para productos pesqueros como el atún y la sardina en sus 

diferentes presentaciones. 
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Ilt.3.2.2. EnYase embutido-reembutido 

También llamado de embutido profundo. A diferencia de la 

técnica antes mencionada, los envases que se obtienen por medio 

del embutido-reembLttido son de mayor altl.1ra. 

El proceso para la fabr1caci6n de estos envases es cont1nuo, 

el cual se inicia con el troquelado de los discos, que 

obtienen del rollo de metal de que se trate. Posteriormente estos 

discos semicopas en una segunda prensa, no sólo se efec:tua la 

segunda embutici6n, sino también la forma del fondo. Se realizan 

dos embuticiones cuando la relación altura/di•metro es inferior a 

1.3 y 3 embuticiones 91 esta relación es superior. <19> <25> 

Los envases embutidos y embutidos-reembutidos son fabricados 

partiendo del metal en cuestión, barnizado por las dos caras. El 

barniz ademA.s de ser protector para el producto a envasar, actúa 

como lubricante durante la fabricación del envase. Algunos 

envases se les aplica una siza o base de litografia, a otros como 

los de aluminio puedeñ ir directamente 

l i togra f1 a. 

la aplicación de la 

La técnica de embutido profundo, requiere de una 1nvers16n 

elevada y tiene una capacidad limitada para producir envases de 

distintas dimensiones. Estos envases se Llt11;.;;:an para alimentos 

procesados tales como productos cArntcos 1 pesqueros y agricolas 

<frutos y hortalizas> principalmente. (84) 

Ill.3.2.~. Envase Embut1do-est1rado 

La técnica llamada "O & I tDra1•1n and ironJ en inglés, es 
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principalmente utilizada en el campo de la cerveza y bebidas 

carbonatadas en lo que respecta al •:rea de alimentos. 

Los envases fabricados por esta t6cnica, pueden ser de acero 

o de aluminio. En la actualidad, la mayor parte de las latas que 

se obtienen con la técnica O & I son de aluminio, sin embargo, el 

acero y principalmente en su forma TFS estA 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 espe~or de la pared del 

cuerpo, lo que da lugar a que los envar.es obtenidos por esta 

técnica, presentan poca resistencia a un posible vacio interno. 

Por lo antes mencionado, la. utilización de los envases 

embutidos-estirados se orienta sobre todo 

caracteristica de tener presión interna. 

productos con la 

Para la fabricación de este tipo de latas, se parte de una 

primera operación, en donde se hacen las semi copas por 

ambutición, utili;:ando una hoja o una bobina de metal, la 

segunda operación las semicopas o esbo:os son estirados por un 

pistón a través de varios anillas de diámetro decreciente lver 

flg 9). 

El primer anillo efectóa una reembutición; los siguientes 

estiran y reducen el espesor de la pared del cuerpo, por último, 

~J Tondo del envase es embutido en forma de domo cóncavo, para 

aumentar la resistencia a la presión interior. <21J <2~)(94) 
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119. ! ESTIMIO DE UH llOLDE OBTD!IDO POR ll!BUIJCJOH, 

AnlLLO 

IUOOE1 ChfChl, J.C cm 

III.3.3.SISTEMA INYECTOR DE NITROGENO LIQUIDO 

Una dificultad con que se encontró la industria empacadora 

de alimentos, al intentar hacer uso de las latas de aluminio, fué 

que la apared de este tipo do env3se se contraia y deformaba; 

debido a que productos como la carne, hortalizas, bebidas no 

carbonatadas, jugos y néctares entre otros, son sometidos a 

tratamientos térmicos o envasadas en caliente, los cuales al ser 

enfriados para crear el vacio en su interior se deformaban. t2bJ 

(71) 

En esta unidad, se ha mencionado que una de las pr1nc1pale~ 

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

su peso, es muy ligero en comparación con los de acero. Pero a 
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medida que estos envases fueron má.s ligeros sus p<1redes 

disminuían ce espesor, razón por la cual estos envases se 

deforman después de producido el vacio en su interior. Las 

paredes con estos espesores tan bajos requieren de una presión 

interna, tal como la que se presenta en las bebidas carbonatadas, 

para darle rlgide= y tortaleza a las paredes del cuerpo. 

Anteriormente, el nitrógeno en su estado gaseoso era 

utilizado con el objetivo de formar presión interna las 

bebidas ligeramente o no carbonatadas. Pero el éxito de est<1 

técnica fué parcial en algunas de sus aplicaciones .. <lúOJ 

El sistema de inyección de nitrógeno liquido se desarrollo 

con el fin de evitar, que las paredes delgadas de los envases de 

aluminio deformaran al utilizadas en alimentos. El 

nitrógeno inyectado, sobrecarga al envase y provee a la pared del 

cuerpo de una mayor fortaleza. AdemA.s 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> <63) (99> 

Una vez que la lata ha sido llenada, el nitrógeno liquido es 

inyectado en cantidades controladas por el equipo, en el espacio 

superior de esta, justamente antes de pasar la cerradora 

(engargoladora >. La p1·esi6n necesaria se crea, cuando el 

nitrógeno inyectado cambia a su estado gaseoso, lo cual ocurre 

una vez que la lata ha sido engargolada, obtenéndose una rigidez 

la pared del envase equivalente a la que presentan los envases 

de hoja lata. 

El inyector de nitr69eno se instala 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, 

ademA.s de que puede ver utili::ado en productos qL\e se envasan 

tanto cal1entes como fries. (62)(101) 

El envase de aluminio, en combinac16n con el sistema de 

.inyecci6n de nitr69eno, creó una alternat1va mas cuestión de 

enva~es metAlicos para los fabricantes de aL1mcntos procesados y 

bebidas no carbonatadas bA.s1camente. 

111.3.4. ENVASES CON DOBLE O TRIPLE GOLLE"l"E 

En un principio, 0.155 mm era cons1derado el cal1bre mlt.s 

pequet'ío que se podia obtener para un envase de dos p1ezas. 

Actualmente se fabrican con 0.13ó mm y •e estA.n efectuando 

pruebas con envases que poseen una pared má.s del9ada \(J. 120mm1 

Uno de los fines de esta industria, ha sido el ahorro de 

materiales como se puede ver, y una muestra ml&s de esto, fué la 

creación de latas con ''gotl.etd's' ·(estrechamiento del cuello, ver 

fig 10 ) Al hacer mi.s estrecho el cuello del envase, d16 como 

resultado que la tapa se fabricara con un diA.metro inferior al 

tradicional. Por ejemplo la tapa de 12 onzas era 209 1 se reduJ6 a 

2t)6, resultando un ahorro en los materiales que se utilizan para 

su fabricaci6n. t12) t75> 

Este tipo de recipiente, con doble gollete aparece an el 

mercado a fines de los anos setenta t197q) y para aumentar el 



ahorro aOn mAs de estos materiales, se crea en 1981 el envase con 

triple gollete. Con este tipo de lata, además de obtener una 

economia en el metal principalmente, se disminuye el riesgo de 

que los bordes o cierres resulten daftados por choques contra 

otros envases, durante la manipulación de estos. 

Los cambios que se deben efectuar, en una linea enlatadora, 

Para trabajar los envases doble o triple gollete, 

minimos. Estos se efectóan en las· vAlvulas de la llenadora, asi 

como nuevos chucks y carretillas para la cerradora, y algunas 

modificaciones en la empacadora. <24) (39) t102' 

fü, 11 IJIBASts Cal GOLl.IIES 
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111.J.5. VC.NrAJAS 1· UESVt:.MfAJAS 

Las ventaJas de lac. Jatas de aluminio son J.as s1gu1entes: 

1. Son mAs l1qeras que las fabricadas de acero. 

2. Son resistentes la corrosión atmosférica, incluso en 

ambientes hUmedos. 

3. L:iS lAminas o tl.ras para la fabricación de las latas son 

suministradas por los fabricantes ya barn1~adas. 

4. No ejercen nl.nguna inrluenc:1a, o muy poca, •:;obre el aroma y el 

color de los alimentos. 

5. Se pueden formar latas por diferentes métodos. 

6. Son reciclables. 

Las desventajas son: 

l. Son menos resistentes que las de hojalata o de lFS (los bordes 

o cierres se danan con mayor fac1l1dad1. 

2. Son mAS caras que las fabricadas de acero, aunque el reciclado 

estA disminuyendo la diferencia. 

3. Se fabrican en menor gama de tamanos que las de acero. 

4 .. La maquinaria para su fabricac16n es completamente diferente a 

la ut1L1zada para las latas de acero. 

5. Las tapas deben ser abr~ fAcil, ya que las tradicionales son 

dific1les de Quitar con los abrelatas domésticos. 

o. La mataría prima para su fabricación laluminioJ se importo. 
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IV • TIJXlCül~DtiIA ~ Hll:ilC.1'.IE DE LOB t:.MVASES MC..\ALlCUS 

El desarrollo de la t~cnologi a par-.'\ la conservac16n de 

alimentos empe::6 hace 21)0 af"ios apr•:1:<1marJamenl.:e. Los alimentos 

(:omen::aron a envasarse en recipientes inutál.1cos hace má.s de 18() 

al"ios; en la actualidad el pt·oceso del Hnlatado 

méb.:idos más empleados para la 

aliment1c1cs. 

consarvac tón de 

de los 

productos 

Sin embargo, el envase es algo más c:iue el ropa.Je e:<terno dol 

producto, es también ,_.!l componente tunda menta 1 para buena 

conservación, y de la cal.ida.a del enva~e depender la 

resitttencia del product.o a la;. agresionas que va a suf1·1 r durante 

el transporte d. lu9are'3 muchas veces muy lejanos, con diversidad 

de climas y que posiblemente va a ser tratado por persona! no 

siempre cuidadoso y en cond1ciones muy diversas. Además de la 

resistencia mecánica, qu~ en general se toma en cuenta. hay otro 

aspecto que siendo lie gran importanr:1a oconóom1ca, se ha estudiado 

con menos inte1·es, y es la actividad f1sico-qu1micil que se 

present~ en la interfase envasw-alimento de la lata rt=!laci6n 

con el producto que contiune para su conservac16n. (104~ <1(18) 

IV. I El.NAS€ Sf-'INITAR.10 

U11 aspecto imoortante dE los ~11vasos es el sanJtar10.El tema 

de higiene y to:~icologia, ha sido s1cmpre de q1ar1 impor-t,anc 1a 

en la tabr1caci6n de envases meta11cos. Se ha.n tomada y se to1na11 

muclias medidas pa1·a ev1t~r o reducir los 1·ies9os de contam1ndc10n 

de las al imantos a ca...isa de 10'3 ma ter1a l.::s con los quo están en 

contacto. 
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Asi, en el Reglamento de la Ley. General de Salud <45> en 

materia de control sanitario de ac:.iividades, establecimientos, 

productos y ¡;¡ervicios de enero de 1,988, los articules 1271 y 

1283, establec:en que los materiales y obJetos destinados a estar 

en c:ontac: to c:cn les alimentos enlatados, deberari 

suficientemente inertes para no ceder al producto, elementos 

sustancias en cantidad susceptible de presentar algOn peligro 

para la salud humana. 

En el caso de los envases metAlicos, los peligros de una 

posible ~ontaminaci6n por los materiales utili:ado~ han sido 

trad1cionalmente minimos con exc:epc:i6n del plomo que "ª 
encontraba la a lea e: i6n estano-plomo de los envases 

tradicionales de tres piezas. Con la nueva tecnologia para la 

fabricación de envases met~lic:os por soldadura el6ctrica, 

embutido, embutido-reembut1do y embutido-estirado, han quedado 

reducidos e incluso eliminadof. totalmente gracias a las numerosas· 

innovaciones que se han presentado en este campo. A continuación 

se presentan algunas c:onsiderac:iQnes sobre los elementos 

(metales) constituyentes de un envase. (~~8> <40) <SB> t9b) 

IV. 1.1. Hierro 

Es un elemento no tó:<ico, pero que comuníca a los alimentos 

un sabor anormal a niveles superiores 20 m9/k9, incluso 

menores en el caso de algunas bebidas. ~s también un componente 

natural de los alimentos que, como consecuencia del envasado, 

puede sufrir un ligero incremento en su concentración. En la 

mayoria de los c:asos, los. rnveles a lcan::ados en los al 1mentos 

envasados no ocasionan problemas. \35) \/9) 
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IV. 1 .2. Estal'ío 

Es un elemento que? se incorpora a los ~l 1mer1tos. cuando el 

producto se co11serva principalmente en envase de hoJalata. 

La comisi6n m1Kta ~AU/OMS del Codex Alimentar·ius. ha fijado 

el limite de estal'ío en 250 mgtkg para la= cor1ser~as e11 ger1eral y 

en 150 mg/kg para los ;::umos de fr·utas 1 pero esto= va Lore::; son son 

alcanzados normalmente la práctica. Por ello, el estal'ío 

procedente de los envases no representa ningún peligro para la 

salud del consumidor. Además las sales de estal'ío son ab~orbidas 

con dificultad por el organismo humano, y la pequel'ía fracción que 

absorbe es expulsada por la orina. (35> ("/9) 

El limite antes mencionado, estA basado en la consideración 

de que, con la t&!'cnologia actual, no deben alcan~ar»e niveles 

9Uperiores de concentración, si las prácticas de fabricación se 

efectúan correctamente. En algunas ocasiones se han presentado 

casos de desestaftado debido a la presenc1a de nitratos los 

alimentos. Estos pueden. proceder del <:i.C:JLia utili;::ada para la 

fabricación del producto en cuestión, de e~c:eso de abonos 

nitrogenados en el caso de productos vegetales, bien de los 

agentes de curado en algunos productas cárnicos. Por este motivo, 

en algunos paises como Japón, las autoridades sanitarias han 

limitado el contenido de nitratos de las aguas tilizadas para la 

preparación de bebida$. <23) <38) <59) (59) 
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lV.1.3. Cromo 

Teniendo en cuenta que las sales de cromo triYalentes son 

inofensivas para la salud humana, mientras que las sales de cromo 

hexayalente presentan cierta toxicidad, el ~mpleo de chapa 

cromada ( fFS > para la fabr1caci6n de envases resulta 

completamente inofensivo para el consumidos debido las 

siguientes razones1l79) 

- El alimento no estA en contacto dir~cto con el cromo, ya que la 

chapa cromada si~mpre es utilizada con un recubrimiento de barniz 

- Las cantidades de cromo haMavalente presentes en la superficie 

de la chapa cro1nada son mi nimas 

-.En el caso de que una minima cantidad de cromo hexav&lente 

pasarA al alimento, éste es suficientemente reductor para 

convertirlo a\ estado trivalente, que, como ya se senal6 no es 

tóxico. 

IV.1.4. Plomo 

Es un elemento ampliamente difundido en la naturale~a y se 

encuentra en los alimentos, bien como componente natural como 

contaminante de los mismos - a los que llega por diversas v1a•- 1 

éste elemento tóxico a partir de ciertos niveles tiene el 

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

El plomo puede formar varios tipos de aleaciones, siendo la 

mAs importante en alimentos la de plomo y estano, usada en la 

soldadura de los envases tradicionales de hoJalata de tres 

pie=as. La soldadura de estano-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 1ncorporac i6n de p l•:Jmo, c:omo cor1secuenc: ia 

del fenómeno de corrosión o disolución metAlica de la costura 

lateral del envase. <33> (96> 

En nuestroo:; diast la conta.n1naci6n por alomo que se presenta 

en los envases tradicionales de tres pie=as, no es la única 

causa, y ni siquiera la mAs importante de que exista este metal 

en algunos alimentos. Por e.1emplo, el medio en que ·o1iven algunos 

peces, los gases desprendidos de los motores de comb1.1-st16n 

interna en las cercanias de los cultivost etc. son algunas de las 

causas de la presE:-nc1a de plomo en los al1m(!nlL'S enlatados. 

(68} (113) 

Al in1c10 de los anos setentas, la FOA demostró que los 

al iment.:is en la ta dos y los no procesa.dos estaban expuestos al 

plomo, ya que este metal pesado se encontraba en el aire y en el 

agua potable. Otras fuentes considerables de contaminación son 

los recipientes para cocinar o comer, tuberlas para agua, 

pinturas, barnices, aparatos para destilar, sales p~ra vidriado, 

etc. Investigaciones reali~adas por la Dirección de Medic1na de 

Aviación <FAM) y el Instituto Nacional de Perinato109ia seNalan 

que la población <mexicana> en general. se encuentra e:~pl.1esta 

fuentes similares de contaminación, pero que se debe a.nadir a la 

gasolina. Ciudades como ~l DF, densamente oobladas y mecani:adas 

estAn expuestas a una mayor contaminaci6n por plomo. <51 J (93> 

<113) 

Dado que el plomo es eliminado por el organismo sólo 

parcialmente y que ademA.s tiene efectos en la salud de todos los 

órganos y s1stema~ del cuerpo, siendo el más afectado el 5istema 
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nervioso central, varios paises han _fiJado 2ppm como limite legal 

de contenido de plomo en alimentos. <46 > <47 > ( 11:.S) 

En general, si las prActicas tecnológicas de elaboración son 

correctas, la incorporación de plomo en las conserva• queda 

dentro de limite~ aceptables, como han puesto de manifiesto los 

sumerosos trabajos publicados sobre este tema. Por otra parte, la 

rApida expans16n de los envases con soldadura eléctrica o de dos 

pieza5, en sustitución de los tradicionales de tres piezas, hace 

preveer una rApida solución al problema de la presencia de plomo 

en les alimentos enlatados. <11> <34J 

IV.1.5. Aluminio 

Este metal no se consideraba t6:oco 1 pero en la actualidad 

se duda de su inocuidad. El aluminio es empleado en la indust1~ia 

alimentaria en variedad de formas, como latas de aluminio, 1011, 

envolturas para alimentos y para la industria farmaceótica, entre 

otras. (38) <82) 

Con relación a los envases de alumnio, para evi~ar la 

incorporación de elementos metAlicos. al producto, las latas son 

barnizadas generalmente. Estudios recientes con relación at 

aluminio proveniente de varios recipientes, han demostrado 

aparentemente que este metat puede sar una de tas causas que 

provoquen la enfermedad de Alzheimer, ostiod1strofia, esclerosis 

lateral amiotrófica, principalmente. t.38> <58> t60) (1ú3> 
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lV.2. CONVENIO NAClONAL PARA LA PREVE"CIOl'J (IEL USO DEL PLOMO 

Dentro de la estructura jur1d1ca de Méaic:o, corresponde 

bAsicamente dos secretarias de estado regular sobre las 

caracterlsticas y requi$itos a cumplir 

productos alimentarios. 

de los envases para 

La Secretaria de Salud, a través de la Dirección General de 

Control Sanitario de Bienes y serv i cics, y la Secretaria de 

Comercio y Fomento Industrial a través de la Dirección General de 

Normas, que a su vez tiene la representatividad del pais ante los 

organismos cópula de Normal i;:aci6n (Capart, CodeH Ali1nentarius, 

ISO, etc). (69)(104) 

Dentro del contexto de la regulación ganitaria, el 

articulo 1271 del Reglamento de la Ley General de Salud en 

materia de Control Sanitario de Activ1dade&, Establecimiento5. 

productos y servicios (45), establece los siguiente: ·'En los 

productos de uso o consumo humano directo, los envases no deberAn 

ceder al producto, elementos o sustancias perjudiciales a la 

salud, en proporciones mayores a las autorizadas en la norma 

corres pendiente· '. En lo que =>e refiere egte punto, la 

Secretaria de Salud, no abarca nada en lo que respecta al control 

to:·dcol6gico de envases metá.licos que se encuentran eri contacto 

directo con los alimentos y es por esto que a la Ley General de 

Salud se encuentra deficiente en cuanto la to1dc:olo91 a de 

dichos envases. Sin embargo cuando se requiere de éste tipo de 

información (la cual generalmente las industrias no solicitan>,la 

Secretaria de Salud se basa en el CFR <Code of Federal 

Regulations), capitulo 12 refer·ente a Urogas y Alimentos, donde 

se encuentran las regulaciones refe1·entes a e~toh envases. la$ 

cuales son e:<pendidas por la FDA. <45) (69) (103) 
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La Dirección General de Normas, dependiente de la Secretaria 

de Comercio y Fomento lndusl=rial· (SECOrI>, cuenta con una 

considerable def1ci.,..nc1a de normas sob1·e envases y embala ies~ 

contando ~nicamente con 134 normas oficiales especificas para 

este campo, aprobadas y registradas ante la Dirección General de 

Normas, de la~ cuales solamente 16 corresponden a metales. 

Como respuesta, a la falta de una Norma Of1cicial que 

regulara o suprimiera el contenido de plomo en productos que 

pudieran constituir un riesgo para la salud y los ecosistemas. El 

5 de julio de 1991, se crea al "Convenio dE! Concertación de 

Acciones para la solución integral de los problemas relativos al 

contenido de plomo de articules de consumo popular•·. En el cual 

participa por una parte el gobierno de la república por conducto 

de las Secretarias de Comercio y Fomento Industrial tSE[;OFl J, de 

Desaprollo Social lSEDESO) y de Salud (65) y por la otra, la 

Asociación de Fabricantes de Envase9 MetAlicos (AFEMAC>, la 

Confederación de CAmara9 Industriales de los Estados Unidos 

Mexicanos <CONCAMIN) y la CAmara Nacional de la Industria de 

Conservas Alimentarias <CANAINCA>, ~ntre otras. (43) <11..):S) <111 > 

Dicho Convenio abarca campos.como el de la fabricación de 

envases metálicos •anitarios, pinturas, tintas, loza y cerAmica, 

prin<:1palmente. 

El Convenio, est~ basado en las ~iguientes declaraciones: 

1. '·Estando consientes que el amplio uso de pr~ductos que 

contienen plomo pueden representar ries9os qua afectan la 

salud y los ecosistemas·' 



2. • 'C:tcistiendo, para los sectores involucrados, tecnologias 

alternas que permiten la fabricación de productos en donde el 

plomo es convertido a formas virtualmente no biodisponibles y 

su sugtitución en ciertos productos sin por ello alterar las 

funciones para las cuales están destinados · 

3 .. ''Siendo su deseo e 1nteres colaborar con el esfuerzo nacional 

para lograr un desarrollo industrial limpio de contaminantes y 

apoyar las medidas necesarias para garantizar la seguridad y 

la salud de los consumidores nacionales mediante la 

realización de acciones conjuntas que permitan controlar 

responsablemente el uso de insumos a base de plomo''. 

Por lo anterior, las partes del presente convenio acordarón 

suscribirlo al amparo de nueve clausulas, siendo la de mayor 

importancia para este trabajo la segunda, que establece lo 

siguiente: ' 'Para el caso de alimentos enlatados, CONCAMIN 1 

CANAINCA y AFEMAC se comprometen, en un plazo de seis meses, 

sustituir el uso de soldadura y materias primas que contengan 

plomo en envases para productos alimenticiios. Asi mismo, en los 

casos en que las empresas del ramo esten imposibilitadas para 

cumplir dicho compromiso, presentaran, dentro de plazo, el 

programa de acciones que conduzcan a la adquisición 

tecnologias, equipo y en su caso 

cumplimiento del mismo. En nin9ón 

financiamiento para 

caso estas acciones 

reconversión podr4n tomar mAs de diciocho meses· (111) 

de 

el 

de 

A un af'ro de la firma de este convenio, se ha.n presentado Jos 

siguientos avances, por ejemplo empresas como Envases Generales 

Continenta 1, S.A. y Cro1•m Cork de 11é:<ico S.A. ya no fabrican 

la tas con soldadura estaf'l'o-p lomo; Jume:<, Pascual, Campbel 1 's; de 

Mé:<ico entre otras ya no emplean latas tradicionales de tres 
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piezas. Por parte del gobierno, a travll!>s de SECOFl, continua 

trabajando en la elaboración de una Norma Oficial para la 

prevención del uso del plomo· en envases metAl ices. 

( 43) ' ( 1 03) ' <114) 

Por ~ltimo, para ratificar este convenio AFEMAC infernó 

<Mayo 6 de 1992> que a partir del dia 15 de Octubre de 1992 

ninguna empresa de esta Asociación fAbricarA envases metAlicos 

con soldadura estafto-plomo para contener alimentos y bebidas. En 

el cuadro 9, se enlistan a los miembros de esta Asociación, con 

el fin de comprender el papel que juega en el pais. 

CUADRO 9. LISTA DE ASOCIADOS DE AFEMAC 

- Crollln Cork de f•lé::ico S.A. 

- Enases Cilindricos Nacionales S.A. de c.v. 
- Envases de Ensenada S.A. de C.V. 

- Envases Generales Continental S.A. de c.v. 
- Envases de Guanajuato S.A. de c.v. 
- Envases de Hoja de la ta S.A. de c.v. 
- Envases de Jalisco S.A. de c.v. 
- Envases de Plá.stico S.A. de c.v. 
- Envases de San Luis Potosi S.A. de c.v. 
- Envases de Sinaloa S.A. de C.V. 

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

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

- FAbricas Monterrey S.A. de C.V. 

- Industria MetAlica del Envase S.A. de C.V. 

- Industrial Sermart S.A. 

- Mexicana de Envases S.A. de c.v. 
- Tapón Corona de Guadalajara S.A. de C.V. 

- Tapón 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 METAL!COS 

El engargolado de las tapas, es una de las operacioñes má.s 

importantes en el proceso de enlatado. El objeto del engargolado 

consiste en Óbtener un ''Cterre herrnéttco·•, sin que haya 

necesidad de que eaista soldadura en contacto con los productos 

envasados. La lata usada con anterioridad a la sanitaria tenia 

precisamente esa desventaja; que algo de la soldadura se d1solvla 

en los liquides envasados y los contaminaba de diversas impure:;:as 

metá.l teas. (77> (81 > 

El cierre hermético un requisito indispensable para 

asegurar7e de que los productos que llegan al póblico consumidor 

son saludables. Otras ac,tividades como la preparación del 

producto, envasado y esterilización, no sirven de nada si el 

cierre no es realizado apropiadamente. 

C.- O/DIO, 

1.-1111. 

111001: m 1 no • cm 

JIJ. JI IJIGAAl<l Dt 1111 DOBLI mm. 

CUERPO 
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Este cierre hermético está formado por un doble cierre, que 

consiste en aquel la parte de la lata formada por ta unión del 

cuerpo y de los extremos <tapa y fondo> realizada mediante 

ganchos que se entrelazan entre si creando estructura 

mecAnica fuerte, debe considerarse que dicha estructura está 

constituida por tres gro>ores de La tapadera y dos grosores del 

cuerpo y un compuesto sellador. ~ver fig.11> <4> 

El doble cierre de la pesta~a de la Lata se 

generalmente en dos operaciones, de aqui su nombre. 

forma 

- Primera operación: Aqul la pestaf'la de La tapa se entrelaza (o 

acopla) con la pestaf'¡a del cuerpo de la lata, formando el gancho 

del cuerpo y de la tapa. Un cierre de primera operación de buena 

calidad tiene el gancho del cuerpo apro:<imadamente paralelo al 

gancho de la tapa, la orilla de la pestana, del cuerpo tque es el 

gancho del cuerpo> estA dentro del radio del gancho de la tapa 

<ver fig. 12). El cier·re de la primera operación no debe quedar 

ni demasiase flojo n1 ajustado. Cualqu1era de estos defectos 

afecta ria. la calidad de la segunda. operac1611. \4) (37) <77> 

- Segunda. operación: La carretilla de la segunda operación tiene 

un di~eno diferente a la carretilla de la primera. operación. Es 

mA~ plana en su contorno y cuando estA en contacto con la tapa, 

esta disefíado para planchar y comprimir el 9anc:ho del cuerpo y de 

la tapa, obteniendo as1 el cierre herffié.tico de la lata tver fig. 

12). (37> <49) <106) 

Durante las dos operaciones de sellado se ejerce una presión 

considerable sobre la tapa, el cuerpo de la lata y el compuesto 

sellador. El compuesto debe estar completamente encerrado por el 
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doble cierre. La presión del cierre y el aumentro de la 

temperatura del metal en el cierf.e durante el engargolado, 

causará. que el compuesto sellador se mueva y llene espacios 

vacios en el cierre, bloqueando asi caminos potenciales para 

fugas. (54) 

Con respecto al control del doble cierre, cabe se~alar que 

una cerradora adecuadamente a justada aporta defectos 

adic.ionales a un envase, p~ro también por si misma no corrige 

cualquier defecto que se presente. 

rlr. 12 OrDAtllt!ES DIL lltGARGOLAJ>O, 

PRIMERA 
OPERACION. 

SEGUNDA 
OPERACION. 

CUERPO DEL uvm ·.:.------· ----

8(1 

---

~-······IAFA 

~-·----·lllA 
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Este control debe reali=arse· 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 máquina latas/tapas 

1) Cierre cortante/fracturado 

2) Gancho fracturado/huella del botador 

3> Caldas/arrugas/picos 

B) Control eKterno del envase cerrado 

1) Puntos de control para altura 

2) EspeGor doble cierre/altura del cierre 

C) Euamen de la hermeticidad 

ll Control de hermeticidad bajo agua 

O> Control del doble cierre desmontado 

1) Huellas del engargolado/ondulaciones 

2> Arrugas 

3) Recubrimiento de los ganchos 

4> Sellos falsos 

La frecuencia de control se basa en periódicas inspecciones 

y revisiones que dependeran de varios factores, entre los que se 

encuentran: 

~ Confianza en los envases 

~ Velocidad de la cerradora 
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* Camb 10 d~ carretillas de e ierr~ 

* Tiempo de una 01A.quina cerrado1•a fL•~ra do usa 

• Cambio de mater1ates 

Los métodos para evaluar las mE'd1das de control antes 

mencionadas, estA.n ospeciTicadaos E:n la Norma lJficu!.1 l1c\'.1Cana 

Nüf'l-EE-9/-5-1980 y la Nlll1-E.E:.-·1~6-S-1981. (•ltJ.• lOtJ) l 7"/ l 

Durante el ~~:amen di:::!l engargolado, se encontraran va lores 

afuera de las especir1cat1ones para Ja~ dlmerlsior1es de los 

componentes del cierre. La ~valuac16n de la gravadad total de la 

med1d3., reqv1ere un buen ,1uic10 y e::per1enc1:1.. Cl que ha.ya que 

to1nar medidas corrP.ct1vas inmediatamt;?11ttJo o d~::;pués, o que no se:i 

necesario, tiene que depender de una evaluación del efecto de la 

anormalidad sobre la integridad del cierre hermétic..:,. (3.7 > 

Por lo tanto, resulta obligatorio que el personal encargado 

de esta inspección, dE'Ue de tf!ne:>r amplio cunoc:iemiento acerca de 

las caracter!st1cas de un buen c1erre y, para ello, d~bon 

participar en un entrenamiento sobre la evaluac1611 d~ cierres 

para poder realizar el control de las mLsmos. 

La calidad del doble esta d~term1nad.a por la 

et1~1encia del control que eJet•:a el personal responsable. ya que 

el r8gist;ra de d1men':i1ones perderá. v:i.lor si no 

personal capacitddo. (~6) 

eva 11Jado por 

En los Estados Urndus se han creado s1stema!n de monitoreo, 

permiten 1nspecc1on~1- ol dnble cierre para cada lata ante~ d~ 

que estas salaan de Ja cerrador·a, sin a1ectar la. velc.H..:1dild de la 



misma. ~Misten otros sistema~ que alertan al operador. cuando el 

rango de presión entre las carretillas y el chLtck estAn t1.1era del 

limite permitido. Asi como equipos que de..t:ectan envases con 

pobre vacia, los cuales son retirddos automá.ticamente de la linea 

d~ producción por el mismo equipo. (13),{107>,Cll~) 



IV.4. EL RECICLAMIENTO DE LOS ENVASE~ METALICOS 

En un principio, el reciclamiento de los envases metAlicos, 

era visto tán sólo como una ra:?.6n económica. Actualmente, ante la 

evidente preocupación por la ecolo91a y la protecc6n del 

ambiente, el reciclamiento de los envases contribuye notablemente 

a la reducción de residuos sólidos en la basura. (5)(1-/) 

El envase met•l ico y al recorte del metal con que ft..116 

fabricado, son demasiado valiosos para dejarlos que se pierdan 

como un material más de desecho. La importancia antes mencionada 

se puede apreciar en las siguientes cifras: En Australia en 1909 

reciclaron 1.5 billones de envases de 

equivalieron al b2.1Y. de la prpoducci6n total de 

aluminio que 

ano, en 
Inglaterra sólo se recicló del 10 al 15'1., en Japón el 41.7'/o y en 

los Estados Unidos el 60.8%. (10)(31) 

Uno de los principales beneficios que se obtienen al 

reciclar los envases met•l1co~, es el ahorro de energia. Este 

ahorro es m•s notorio en el reciclamiento del aluminio, ya que se 

requiere sólo del 5~ de energ1a para la fAbricación de este 

enva~e utilizando el metal reciclado que ~i se fabricarA a partir 

de la bauxita. Con el reciclamiento del aluminio no solamente se 

ahorra energia, tambi6n se disminuye la extracción del metal. Por 

ejemplo, en Australia la industria recicla 28,000 toneladas de 

aluminio al afio, ahorrando 140,01)1) toneladas de bau:dta, para 

este pais. <10l <17> l7bl (90> (1151 

84 



IV.4.1. El reciclamiento en MéKico 

En los paises industrializados el consumo per cApita de 

envasas metAlicoa es muy alto. Por ejemplo, en Europa, lhglaterra 

y los Estados Unidos el consumo fluctúa entre los 20 y 35 kilos 

por habitante, mientras que en Hé1<ico en 1989 fué de ó.4 kilos. 

AdemAs, en los paises industriali:ados el reciclaje de estos 

envases constituye una industria secundaria que proporciona 

empleo e ingreso• a miles de personas. (1) 

Actualmente, en muchos paises e:tisten grandes organizaciones 

dedicadas a la recolección y reciclaje de envases metalices. El 

papel por lo tanto de los fabricantea de envases, no concluye con 

la comercializaci6n y consumo del producto, también participan en 

el reciclaje. 

En nuestro pa!s, la cadena del reciclamisnto esta encabezada 

por lo recolectores y pepenadores, que venden las latas a plantas 

concentradoras de metales. El material acumulado se entrega 

fundiciones que lo procesan y lo conv1ertesn 

metAlicos de varios tipos. 

productos 

Mé:dco es deficitario en hojalata y !Amina de aluminio, 

motivo por el cual, recuperación de gran importancia. 

Adem4s, cada tonelada recuperada de estos metales significa 

importantes ahorres de divisas. Sin olvidar que la industria de 

la recolecci6n y reciclaje de las latas es una fuente de ingresos 

para una gran cantidad de familias, la mayor!a de escasos 

recursos. (ó4> (74> (83) 
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Un reciente estudio hecho en l1é:<ico 1 por una de las 

principales cervecerias del pais revel6 que el destino de la lata 

de cerveza en la comunidad después de que sale de la fAbrica que 

la elaboró; casi el 90% de las latas se recupera y recicla. El 

8.7% restante de estas latas el p~blico las tira al campo en 

donde no se recuperan, los cuale5 son descompuestas lentamente 

por la naturaleza y el suelo las absorbe.· <43>t52) 

Dicho estudio demostró que un porcentaje muy alto de las 

latas se recuperan y en trayecto benefician muchas 

personas. 

IV.4.2. Reciclamiento y Ecologia 

El suelo, la naturale::a, reconoce a los metales como algo 

que le pertenece, a 190 q1.1e el hombre no ha podido sintetizar sino 

que lo extrae de su interior. A diferencia de otros materiales 

que el hombre ha encontrado la forma de desarrollar en el 

laboratorio y posteriormente reproducir er1 reactores, los metales 

se encuentran en la naturale:a y esta misma puede degradarlos. 

Sin embargo, el hombre no le deja esa tarea al suela, el cual 

utiliza el reciclamiento. (1) 

La creciente sensibilidad del consumidor por lo$ problemas 

del medio ambiente, relacionados con el envase y el embalaje, 

empieza a tener cierta incidencia en la elección de envases. (41) 

Un estudio elaborado los Estados Unidos, en 1989, di6 

como resultado qu~ el 721. de los consumidores prefieren alimentos 
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y bebidas que estén envasados en materiale5 que sean reciclables. 

Esto representó un aumento del 18% comparación con los 

resultados obtenidos en 1988. Cada vez es mayor el número de 

consumidores que toman en cuenta que el envase no sea daftino para 

al medio ambiente y empiezan preocuparse por aquel los 

materiales que no sean r-eciclabes. <S><7C.)) 

Desde hace algunos af"íos, como puede apreciar el 

profesional de este sector ~s cada vez má.s consciente de que la 

producción de envases y embalajes debe tener cuenta los 

intereses ec:ol6gicos. Esta mayor preocupación deriva sobretodo de 

las e:dgencias del consumidor. La cual se confirma con otro 

estudio elaborado en Europa, en este, el /9% de los consumidores 

afirmaron que la condición mas importante que debe cumplir el 

envase es que sea tá.cil de eliminar, sin que ello resulte 

perjudicial para el medio ambiente. (41 >, (61) 

En general, se puede decir que cada d!a cobra una mayor 

importam:ia el reciclado de los envases metAlicos. Lo cual se 

debe a la colaboración que se ha presentado entre los fabricantes 

de envases, los consumidores y las autoridades en los ~ltimos 

a.l'ios. (87> <110) 
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CUl~CLUSIONES 

Cuando el envase de hojdlata 1ntroduJ6 en el siglo 

pasado, la forma de vida del hombre cambio. Era 1a mejor manera 

de conservar alimentos de una manera segura pa1·a utilizarlos en 

el futuro. Desde entonces. las inovaciones ha•, cont1nuau<.J 

perfecc1onando la lata sanitaria. haciéndola mAs l1v1an~ y 

resistente pr1nc1palmente. 

La soldadura eléctrH:a. Je.is substitutos de la hojalata, los 

envases de dos piezas con y sir1 golletes, el reciclamiento, etc., 

todas est."\s creaciones tecnol6g1cas que son el resultado del 

desarrollo de los paises industriali=ados, 11an sido la base de 

una inquietud constante por la reducc16n de castos como una far.na 

de incrementar el margen de utilidad, y en algunos casos hasta 

para obtener la sobrevivancia del prodt..tcto en el mercado. 

Con relación al aluminio, este envase tiene cad3. dia mAs 

presencia en el mercado, dado que las propiedades de ligereza de 

este metal son aprovechadas, principalmente, para dism1nui1· el 

paso en los medios de transporte. La relac16n fuerza-peso ha sido 

una consideración pr~dom1nar1te, y de particular imporlancia en 

los dise~os de este tipo de envase. 

t--) lo anterior .. se puede agregar, que este metal l1~1ero poseo 

otras propiedades.de 9ran importancta tecnológica como la 

alta resistencia a la corrosi6n, la conductiv1d~d térmica, la 

maQu1nabil1dact, entre otras. 

En los Ultimas tiempos, ha presetado t..tna mayor -1tenc16n a 

lo~ mat~r1~les reciclables y se ha ale11tado 3~l1dame11te al 
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aluminio, dado a que la recuperación de chatarra s6lo requiere 

del 5% de la energia necesaria para producir la misma cantidad de 

aluminio primario del mineral de bau:cita. 

En la Tabla-Resumen, se recopilan las características de 

mayor importancia de los diferentes ~ipos de envase~ que 

presentarón en este trabajo, y de la cual se pueden apreciar las 

ventajas y desventajas que presentan estos envases entre si. 

llBUI - l\ISUllDt DE IJlllASES,. 

tlPODEllNASE E!U%llslRES 

CHActDISllCAS 
ISOLDIDURI Sn/lbl 

EKUAS,DEIRES 
e' H~5RA ~mt!m 

EKUASE DE 

ILUnlKID 

u¡mmM~ M R R 

UAjfü~!s~E R R M 

1il!!!!i!~. B B A 

f PWl!!llK~ M M R 

PESM!hl!~fASE A R B 

1
:1:1t:!iíl!:'. M M B 

1¡¡Ks11:p¡¡1 
l!OD CU. M n B 

RU11!llll!s~¡. M R B 

RECICLA!LE, 
M M A 

uuu .• A:UU. H:llUU. 
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f'or ejemplo, s1 sa buscara una lata con una gran variedad 

de tamaf'fos, se podria afirmar que los envases de tres piezas, 

tanto los de soldadura estano-plomo, como con soldadura el6ctr1ca 

presentan una mayor variedad de tamanos, la cual no poseen los 

anvase& de aluminio. Por otro lado, al revisar la caracteristica 

de -peso del envase- las latas de aluminio ostentan un menor peso 

qLte los envases de tres piezas, es dec1r·, no se tiene al envase 

ideal, por lo que se tendr.tl que seleccionar de acuerdo las 

necesidades muy particulares de cada producto y fabricante. 

Todos estos avances que han presentado en las lata& 

sanitarias, obliga a lo~ futuros profes1onistas y a los que ya se 

desarrollan en el campo de la ingen1erla de empaque 

p~1ncipalmente a e~tar actual1zandose dia a dia. Porque se sabe, 

que cada nueva y moderna tecnologia trae consigo una mayor 

importación de equipo y materias primas. 

No hay que olvidar que írente a las a~tuales tendencias de 

c rec im iento el uso de los plásticos para envase, sobresale el 

hecho de que los plásticos rigidos fortalecerA.n 

princ:ipalmente en lo referente a la situación de 

su auge 

envases 

metAlicos y de vidrio. Asoi como el envase metálico continua 

desarrol landosa, la. industria del plástico tambi~n y eJemplo 

de esto es el desarrollo de las resinas de polietilentereftalato 

<PET>, polianiidas, policarbonatos, poli.cloruro de vinil1deno 

<PVDC> y el alcohol etilenvinilico <EVOH>,los cuales 

actualmente las protecciones alternativas má.s utili=adas los 

procesos de co-emtrusi6n y laminación, por lo que el futuro de 

los plAsticos es muy promisorio. 
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Esta revisión bibliogrAfic&, co_n certeza no pretand1a sar lo 

que preaentó, pero considero que reSÜltarA de 1nteres y de gran 

actualidad para los proximos profesionistas que d•seen 

desarrollarse o que se desarrollan en esta. Area de la in9enieri01.. 
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Af'ENDICE A 

DEFINICIONES Y TERMINOS EMPLEAOOS EN LA INDUSTRIA DE ENVASES 

METALICOS 

ALEACION Es el metal obtenido da la co1nb1nac16n o me::cla de 

dos o m•s elementos, uno de los cuales al menos es metal. 

ALTURA Dimensión de los enva~es tomada perpcndicula1·mentc a su 

base, desde los perfiles e1<teriores del engargolado. 

BARNIZ Es la disolución de aceite secanto, resinas y otros 

materiales, en un liquido volAtil, que al evaporarse después de 

haber sido horneado a temperatura y tiempo determinado, deja una 

película protectora que impide el ataque quimico de la 1Am1na. 

CIERRfó Unión obtenida por engargolado o traslape~ de la tapa y 

fondo al cuerpo del envase; puede ser soldado y puedo 

intercala.rae un compuesto sellador para asegurar su hermeticidad. 

CIERRE HERMETICO L.1erre quo no permite la entrada ciel aire 

COMPUESTO SELLAOOR También conocido como material de la~ 

juntas. Consiste en una emulsión de agua o solvente, o una 
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solución de lt..teK o hule sintético, colocada en ld pe'6taf'fa dl<ll 

fondo de la lata. Durante l• operación de sel lado, el i:ompuasto 

llena los espacios en el sello doble, s~ll~ndolos contra fugas y 

efectuando as1 un sello o cierre herm6tir.o. 

CORDDN Ondulación de relieve que se hace en el cuerpo de! 

envase para proporcionarle mayor resistencia a uste. 

COSTURA LATERAL Parte donde se unen los bordes del cuorpo del 

envase que puade ser engarqolada o superpuesta. 

CIJSTURA LATERAL ENGARGOLADA Co&tura en qu~ los e:<tremoa de la 

lAmjna son unidos pOT' ganchos preconformado~; puedan ser soldados 

con una aleación de ple.no y estat'io en ~u parte e:<tarior. 

Nota.- Las costuras laterales pueden ser soldadas puede 

intercalarse una resina selladora para asegurar su harmeticidad. 

COSTURA LATERAL SUPERPUESTA Costura en que los extremos de 

las hojas son SL1perpuastoas y soldadas, ya S(~a con soldadura 

convenc1onal <Sn-Pb) o eléctricamente, 

GUERPO Parte de! envase comprendida entre la tapa y el fondo 

qua constituye su pared lateral y determina el aspecto general 

del mismo. 



CUERPO EMBUTIDO Envase cuyo fondo y cuerpo tor.nan una sola 

pieza obtenida por troquelado. 

CUERPO CON UNIONES Envase construido al doblar una hoja, 

cuyos aHtremos se unen mediante una co$tura. 

ENVASE METAL!CO Recipiente rigido fabricado con lAmtna de 

acere estaftado, !Amina cromada tTFS>, aluminio u otro material 

adecuado, constituido, por dos o tres piezas, diseftado para 

contener productos sólidos y/o U qui dos, que puedl! ser cerrado 

herm6tlcamente para asegurar la conservación del producto. 

ENVASE METALICO SANllARIO Envase metAlico que puede ser 

recubierto parcial o totalmente con barni: sanitario, destinado a 

proteger el producto de su deterioro o contaminación. 

ENVASE COMERCIAL Recipiente cuya capacidad es menor de 19 l. 

ENVASE DE 005 PIEZAS <Componentes> Recipiente fabricado a 

partir de dos componentes principale~: el cuerpo formado de una 

sola pie::.a con el fondo, y la tapa (envase embutido, envase 

embutido-reembut1do y envase embutido-estirado. 

ENVASE EMBUTIDO Recipiente obtenido por troquelado del 

material donde cuerpo y fondo forman una sola pie::::a. 
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ENVt:tSE HERMET l CO Recipiente metAlt...:o de cierre her1nét1co que 

asegura la conset•vación del producto, ~apaz de res1st11· pr·oce$09 

de esterili~aci6n e implde la alteración de é9te por agenteti 

e::ternos. 

ENVASE LITOGRAFIADO Recipiente cuya superflcie e::ter1or ~stA 

litografiada segOn acuero entre fabricCinte y C'.Ontprador. 

ENVASE OBLONGO Rec1p1ente metá.ltco que tiene 1.tna -seci::16n 

transversal formada por dos lados pa1•alelos unidos por dos 

semic1 rculos. 

ENVASE OVAL Recipiente cuya sección transversal es ovalada y 

se mantiene constante en toda stJ al tura. 

ENVASE A PRE::SION CUN VALVULA DE Dt.SC~·1Fu,;1.\ (A~ro>.ol) Hecipiente 

metálico hermético provisto de una v~lvula de descar9a para 

variar el contenido de éste, apto pa1·a conserva1• el producto y 

resistir una prQsión interna. 

ENVASE RECTANGULAR Rec tp tente cuya secc i6n t 1-a.nsversa l es 

rectangular con las esquinas redondeadas y se mant1e11e constante 

en toda su altura. 



ENVASE REDONDO Recipiente cuya sección transversal es 

circular y se mantiene constante en .toda su altura. 

ENVASE SOLUAUO ELECTRJCAHEcNTE Recipiente cuya costura lateral 

est• traslapada y soldada con arco el6ctr1co. 

C.NVASE DE TRES PICZAS (Componentes> Recip1e1,te fabr'l.cado 

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

ES TARADO Proceso mediante al cual la lA.mina de acero es 

recubierta con estaftado por ambos lados. 

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 gas. debido 

~ualquier falla en la hermeticidad del envase. 

GANCHO DEL CUERPO Aquel la porc16n del cuerpo en forma de 

pestafta que $e dobla para la formac16n del sello doble. 

GANl'.:HO DE U.\ TAP/.l Aquella. porc16n de una tapa que se dobla 

entre el cuerpo y el gancho del cuerpo para la formación del 

sello del eKtremo. 
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LAl11"A CkOMAUA <lFS) Lámina de acerCJ c.on bajo contenido de 

carbono, laminada en fr1o o er1 caliente, rec.:utJ1eH.a en ambas 

caras con •Jna capa de 61<ido de cromo metAl1..:o. 

Li'11'11NA ESfARADA <Hoja la ta) LAmina de acero con baJo conten1do 

de carbono, laminada en fria o ~n cali~nt~, recubierta en ambas 

cards con und capa de esta~o. 

LAMINA NEGRA <Mt:!tal base> Acero laminado en tri o on 

caliente, ba 10 en carbono, que sirve de metal base para la 

tabr11:ac16n de lámina esta.Nada (hojalata1, y lámina ero.nada 

<TFS>; también puede ut1li::ar-.ie directament:e en la elaboración d~ 

envases. 

MAQUINA CEkRt-llJURA Máquina que ur1e Jos e::tremos \fondo y/o 

tapaJ, al cuerpo de la lata mediante un doble cierre. 

PESTARA <D~ la tapaJ La orilla de la tapa. quv st? dobJ.ñ hacia 

adentro después de formaf' el extremo. C:n el doble cierre, la 

pestana de la tapa fot•ma el gancho de la tapa. 

PRIMERA OPERAC!ON es la operación de formar el doble cierre. 

En esta opera~16n, mete la pestaNa del fondo bajo la pesta~a 

del cuerpo de la lata. los cuales se doblan para formar el gancho 

de la tapa y del ~u~rpo respectivamente. 



REFUERZO ES rRUCTURAL DE TAPA Y FONDO Modificac16n de forma 

estampada conformada en las tapas y fondos da los envases para 

aumentar su rec:;i.,;;t~n..:1a mec.,nic 1-. 

SEGUNDA OPERACION La óltima operación en la formación del 

~el lo doble. Los ganchos formados en la primera operación quedan 

anrollados apretadamente uno con el otro en la segunda operación. 

SELLO DOBLE Unión formada aJ ancaJar las or·illas del extremo 

y del cuerpo de una lata. Conocido también como doble cierre y se 

produce en dos operaciones. 

SEMICORTE O RANURADO Surc.os que se estampan en la tapa en 

el cuerpo del envase, para debilitar la hOJa met•lica y facilitar 

la aprtura del mismo. 

TAMBOR. Recipl~nte cuya capacidad está comprendida desde 57 

hasta .200 l. 

TAPA Elemento que 9eneralmente se encuentra uno de los 

extremos del envase 1 que puede ~er el extremo en si1 •us 

funciones principales son la apertura y el cierre del envase. 

Pueda tener semicortes o aditamentes que faciliten su apertura. 
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lO:MPLE Proced1miento par.i modificar las pr•:::ip1 .. ?d3.des mecAn1cas 

(como dureza y fle:dbili.dad> originales. 

FUENTE: lHr~cc16n Gral de Nor1Tias Méa. <49J, FUA 1 FAU y ANEPH <54) 
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APENDlCE El 

BARNICES SANITAklüS 

Los barnices son compuestos macromoleculare~ constituidos 

por una re$ina ba~e y otros componentes, que tiQnen como función 

evitar la interacción q1.tim1ca entre el alimento y el envase, ya 

que estas reacciones en general afectan deafavorablemente la 

ca 1 idad de 1 alimento enva•ado. < 104 > ( 112) 

Para algunos productos, se uti li::an latatt sin recubrimiento 

interior, e5 decir, donde el alimento se encuentra en contacto 

directo con al envase. Esto se permita cuando la interacción 

alimento-enva•e es despreciable, cuando se logran mejores 

calidades del contenido en estas condiciones. 

Todo barniz sanitario debe 

caracteri st teas: 

- Atoxtci~ad 

presentar las siguientes 

- No debe afectar ni el olor ni el sabor de los alimentos 

- S•.l mane JO debe ser fá.c i l 

- Debe ser resist.ente y no desprenderse durante los procesos de 

esterili:ación, n1 durante al almacenamiento. 

- Su resistencia mecAnica debe ~er 5ldec:uada para que no se rompa 

durante los procesos de formac16n del envase. 

Los barnices sanitarios a cubiertas protectoras org•n1c:as se 

hallan comprendidos principalmente d~ntro de cinco grupos: 

* Olaoresina-=. 

*Resinas fenól1c:as 



* Resinas epóxicas 

* Resinas vi ni l icas 

* Resinas acr1 l icas 

De las resinas antes mencionadas, las olQore~ir1as son las 

Onicas resinas naturales, las demas son obtenidñs por s1ntesis 

quimicas bajo condiciones controladas. 

A continuación se presentan, las caracter1st1cas generales 

de cada una de las resinas ante~ citadas. 

* OLE:.OHES I NA~. 

Hepresentan al conjunto m.6.s numeroso y var1ado de lacas, 

general poseen excelentes propiedades mecAnicas, son de fAcil 

aplicación y buena resistencia quimica 

esterilizado y son de bajo costo. 

los procesos de 

La laca sanitaria tipo .. c .. , está constituida por la 

oleorasina mAs Oxido de zinc, y se ut11i=a para prevenir la 

decolorac16n de los alimentos y también para evitar la formación 

de pL111to:a negros en el envase, que se generan por la reacción del 

a::::•.tfre de algunos alimentos con los elementos 

iprincipalmente hojalata>. En general esta laca 

del meta 1 

emplea p~ra 

conservar ve9etales que liberan a;:ufre a la salmuera como carnt:!s, 

pescados, mariscos y productos lA1:teos. 
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* RESINAS ~ENOLICAS 

Estas resinas son empleadas como recubrimiento interno de 

enva9es para mariscos, pescados, ciertos productos c~rnicos y 

a 1 imentos .6.c:idos. Presentan menor flei<ibilidad, mayor 

impermeabilidad y resistem:1a quimica que la• oleoras1nas 1 pero 

no ofrecen buenas c:aracteristicas da troquelabilidad, y adem.6.s 

tienden a impartir sabor y olor algunos alimentos. Estas 

resinas no requieren la adición del ó:<ido de zinc para evitar el 

efacto del azufre, y no se ablandan con las qrasas y aceites de 

origen animal. 

* RESINAS EPOXICAS 

Se caracterizan por la retenc:16n del color durante los 

procesos de fabr1c:ac: 16n y por una e:<celenta estabilidad t-'rmica. 

Presentan una e:<c:elente adherencia y flexibilidad por lo que 

t1éne una gran utilidad para la elaboración de envases de dos 

pie=as. Pueden ser trabajadas a altas velocidades y ademA.s no 

comunican olores ni sabores apreciables, aunque en este aspecto 

obt1anen mejores resultados si 

virú lica. 

cubren con una capa 

Las resinas ep6:<icas pueden sr.er modificadas mediante mezclas 

c:on resinas fen6l1cas para obtener las tipo epo:<ifenólicas 

lacas ••A··· Estas lacas recomendadas especialmente para 

carnes, pescados, quesos salados, verduras y frutas de alta 

acidez. 
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* RESINAS VINILLCAS 

Este recubrimiento es ut1 l i ::ad o r1c..·1·ma lme11Le como L11 •:. e;.: c.~1.1nda 

capa en c:omb1nac16n con un'l la.ca oleorre<;;1nos"'. una f~n61u:1. 

Oentro de su~ principales cu:t.lidades está SL1 fle~dbil1dad, buena 

adherencia particularmente sobre el aluminio y la au~enc1a de 

sabor y olor. 

Por su ausencia de sabor y olor estas resinas encuentr·an una 

amplia apl1caci6n en el er1vasado de cerve2a, bebida cat•bonatada y 

alimentos altamente ácidos y corro~1vos. 

Este barniz se utili=a comunmente como una segunda capa 

el envase. Una de estas combinaciones es la tipo "t<: .. 1 en esta la 

primera capa corresponde a una pel!cula de la epo:<1fen6l1c:a y la 

segunda a una vini lica. Las lacas vini licas son muy resistentes a 

la cor1·osi6n, presentan excelente adherencia a los plásticos y su 

estab1l1dad en medios alcalinos es buena. Se produc~n también 

lacas vinilicas modificadas, como es el caso de la v1nilfen6lica 

y la epo:ovirúlica. 

* RESINAS ACRlllCAS 

Estas resinas se us:a11 part1c..ularmcr1tP para el envasado de 

productos que requieren una et~vada resistencia al tratamiento 

térmica y deban mantener su color natu1·al, c.c.1mc son l!!.5 

tior tal i z.as, ·~enera 1 mente se p1·esenta n con e~ma l te ~Jl or1c::o 

<porcelani=ad~J co11 excelente prn~e11tac16n. 
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í1enen 4lta resistencia la. acción de los sulfuro:., 

resultando de gran utilidad para el envasado de productos con 

proble1T,,i;; de sulfuracL6n. f.\dem.6.s son utitu:ados e:<clusivamenta en 

envases de cerve:::a y de bebidas carbonatadas como se9unda capa 

por sus propiedades. 

En nuestro pa!s, el uso de estas resinas no 

debido al costo tan elevado de ellas. 

muy alto, 

Otras resinas como las alqu1dicas, que 

preferentemente en la par te e:< terna del 

son empleadas 

envase, como 

recubrimiento exterior para tapas de aluminio, 

litográfica o como barniz final para sobreimpresi6n. 

como base 

En el siguiente cuadro, se presentan forma comparativa 

las principales propiedades fisicas y químicas de los tipos de __ 

recubrimientos empleados en la actualidad, no solo para 

al producto sino también para proteger 

condiciones 'ambientales. (6) (80(92) (104) 

104 

los envases 

proteger 

de las 



CUIClllJlllCll 
r¡m COLO! ºW' 

1!111,IE !EllO 1110 
OLOR mt s 1 ill!!!I! ICllO ILCAl.l!O LllA 

1111xm1 .. 

ACRILICIS 1 l 1 l l 1 1 l A,B, 

!Uii1!M!i1m 3 2 1 2 2 2 2 3 

llOHl-A!l!A 1 1 l 1 1 1 1 l B,c,o. 

llOHl-ISIER 2 1 1 1 2 1 1 2 B,C, 

EPOil·FEMOLICA 1 1 1 3 1 1 1 l !:!: 

!i!!!l!!!ill1 1 1 1 2 1 1 1 3 A,B,O. 

FEHOLICA 2 1 2 3 1 1 1 3 A,C, 

IOLIBUIAllEKO 2 a 1 2 1 1 1 1 A, 

UIHILICA 1 l 1 1 3 3 1 1 B,C,I. 

Ul!IL·FllOLICA 2 1 1 1 3 2 l 1 8,C,O. 

UCAU ... 1•1u11111. 111UUJ.U, 1110111, ,., JllUI. 111 UUH1 IUUfllO·U!IUU. 

c11unH11"111t1to-1n111urno, 11rooo. 

nlllll1llll!78lllll!n>UllJ!Wl!llll 
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APENUICE C 

NOl1ENCLATUF\A DE ENVASES 11ETAL!t:;OS 

Las latas san1tar1as se fabrican en una grar1 var1ac.Jad de 

taman:os y forma:;. Estas, or1gtnalmente se destgn:iba1, c:on namero:i 

del l al lt). 

Pero hab1 a tantoso tamaf1rJs tntermed ios que se op t6 por 

considerar el diámetro exterior y la altura de la lata con tres 

dig1tos. El prin19r número 1ndi~a las pulgad~s y los otros do~, 

lo<:> diec:ise1sa·;us dc> pulgada .. Por ejemplo Ll 1 .~1:5 1 siqnif1c.:a 

que la lata tiene 2 11/16 pulgadas de di~metro y 2 

p1Jlgadas de altura. 

lS/16 

Los siguientes son algunas; eJemplas de las lata..: estAnda1~ 

comunes: 

Nül'tBRí:. 

!'lo. 1 

P1cn1c 

:111 e y 

112 Fl AfUN 

O ll'lt.NS I Of'IES 

.21 t X 4(11.• 

307 X 409 

211 .... 212 

211 ,'( 413 

204 X 413 

305 JI.. 110 

FUEN1€.: (26> (4'2) <Si'> 

l1)b 

Pf\DDUt:TOS 

Honqoa, sapa.:;, verduras 

Verdura~, frutas 

Hongos, ch i 1 es 

Jugos, néctares 

Beb. carbonatadas, cerveza 

Att.ln 



APENDICE D 

al!OOC!lllNI lllllt!CA U IO$ lllllDULIS 

MlllllAL 

ALUMINIO 32 .e J.J.? .e 

HIERRO 32.B 32.B 

UIDRIO 86 J.6? lil.63 

P.U.c. ?3.4 11.lil? B.J.B 
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