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INTRODUCCION: 

Dosde el inicio do la humanidad. el hornbre tuvo que ahmentarso tomando los productos 

quo la naturaleza lo brindaba 

Fue asl como el hombro ompezO a descubur Quo a partir de la ubro de la cabra se obtonfa 

un llqu1do blanco do un sabor agradablo, comenzando de esta manera la mgeshón de la leche 

Es dificil hablar de los orlgonos dol uso do la locho do los rurnianlos en la allmentac16n 

humana. sin embargo, ox1s1on eV1dt!ncias do que entre 6000 y 8000 anos a do C en Asia y en el 

noreste de Afnca domesticaban el ganado vacuno y ompleaban su loehe. Por airo lado, en la India 

criaban ganado boV1nO 2000 al'\os a de C Escritos 091poos de 3000 anos antes do nueslra era, 

dicen que ya en aquella época usaban al becorro para estimular la pr0ducc1ón de lecho En Grcoa. 

la Jecho so oxtrala pnncipalmonto de las cabras. mientras que en Roma usaban ovejas En sus 

1nioos, Jos prOOuctos denvados de Ja leehe. como la mantequilla, so usaban como bálsamo y no fue 

sino hasta al siglo XIII, cuando la grasa butlnca se uMLZO como ahmenlo 

En Aménca, los espanoJes intr0du1cron el ganado boV1no durante la conquista y los ingleses 

lo hicacron en Norteamérica El ganado de raza espanola es el quo se conoce actualmente como 

comilargo; son animaros fuertes, fieros y scm1snlvaJCS, pero no son buenos productores de came y 

leche. En 1871. los ingleses trajeron la raza Hereford. ganado productor de carne. a la Holste1n 

(raza Holandesa) en 1875 y a la parda suiza en 1869, estas dos UU1mas son importantes 

productoras de leehe El cebú (onginano de la Jnd1a) se introdujo en Brasil a mediados del siglo 

pasado 

En 1531 los espanoles introdujeron en México el ganado bovino, el cual se difundió 

rápidamente y sobre todo en el Norte. gracias a los extensos pasttZales. En 1878 ya existlan 

algunos establos con ganado Holstoin y Suizo en el Estado de México y en Puebla. Después de la 

revolución se Introdujeron al sureste de México los primeros sementales de cebú, procedentes do 

Brasil y de Estados Unidos. con el propósito do mejorar las razas de bovinos existentes. 



La leche es un 1mpor1nnto elomonto dentro du la alimontac10n debido a su con1pos100n 

qulmica la cual es nea en nutrientes La locho su puedo con~umir on forma natural o transformada 

en sus productos donvados 

Al mismo tiempo la loche represonta un mótodo óptimo para el dosanollo de 

microorganismos Si no son controlados il tiempo. provoc41n un rt1p1do detonoro do la locho, lo que 

d!ficulta su elaboración Para aprovoch<tr la lecho. c5 necesario S-Ornoler1a a dolorm1nados 

tratamientos de consorvac10n los cuales son 

1) Pasteunzac1on 

2) Estenltzacion 

Pero no solamente estos tratamientos ayudaran a la consorvaoon del producto Aqul el 

matonal do envaso ton1a vital 1n1portanc1a ya que como es conoc1do. el rnatenal do envase sirve 

para conservar y proteger al producto de los gases. vapores de agua. luz. humedad. temperatura, 

etc que son los factores que alteran las caracterbllcas de los. productos 

En cuanto al envaso do la l<.•cho. !'.o debe utilizar el que meJor so adapte a la misma 

considerando la sens1b1hdad del producto asl como la intoracc16n producto - envase 

Existen diferentes envasos que se pu&dün utilizar p.ara envasar la leche como lo son latas, 

lam1nac1onos, botellas de pohet1leno o pol1propllcno y cn1o1ases de cartón (Tetra Bnck. Pure Pack) 

Los materiales de envase so van a solecci::inar de acuerdo a sus caracterlshcas de 

conscrvacaOn. asl como su costo y embalaje nocesano para su d1stnbuc1ón 

Finalmente. los matenales de envase además de servir para todo lo antonormente 

mencionado. proporoonan un aspecto estóhco. reol1zan la labor de 1o1cnta atrayendo al consumidor 

a través de su novedoso diseno grafico. ergonomla, func1onalldad y costo en comparaoOn con los 

de la competenCla. 



.JUSTIFICACION 

La loche, importante olomento do la dieta humana. es muy suscept1blo a contammac1ones. 

por lo que. so realizan métodos de cste11l1zac1ón. pero para quo estos productos puedan ccnscrvar 

sus propiedades ong1nalos el malenal de envaso Juega un importante papel debido a que conserva. 

protege y ayuda a la adecuada d1stnbución del producto 

De aqul la necesidad de mencionar los diferentes tipos de leche existentes asi como sus 

denvados al m1srno tiempo que se indican los principales procesos do obtenoón para llegar a Jos 

maleriales de envase u11lizados .:ictualmenle y definir que tan adecuados son para los mismos 



OBJETIVO GENERAL: 

ldentJnc.ar loa matorl•loa do envaso quo ao utilizan on locho y produclo• lilctoos. 

OBJETIVOS PARTICULARES: 

- Mencionar las propiedades quim1c.:ts y r1s1cas de la lecho y dela/lar 

cada una de las caracterfst1cas generales do los productos lacteos 

- lnlerprelar los aspectos legales do la lecho y sus productos lacteos 

- Exphcar las caractcristicas generales de los d1terentes malenales du 

envase y embala¡e 

- Describir los envases utilizados en la leche y sus productos lác1eos 

- Proponer los envases adocuados para la leche y sus prOductos 

lácteos. 
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CAPITULO 1 

GENERALIDADES DE LECHE Y 
PRODUCTOS LACTEOS 



LECHE V PRODUCTOS LACTEOS 

GENERALIDADES 

A) LECHE 

Los términos de leche y productos l.'tcteos son ernpleados en la Industria Ahn1entana en 

relación a una an1plla garna de rnalcmas prim~"ls. y productos fabncados 

Como sustancia bós1ca lencrnos a la lcchn nuída. ésta se puedo procesar con el fin de ser 

consumida en forma do leche fluida untera Por lo general. se pasleurtza y se homogeneiza. en 

cuanto a su compos1c10n cuando es pucsl.a a ta venta difiere muy poco do la Que tiene cuando sale 

de la ubre do la vaca La lcct1e or1~11nal puedt! rnod1f1car~>e med1anle la deshidratación. la 

condensaoon. la ad1oón de sabores. la desn11nerahzac1on. el for1alecun1ento y algunos otros 

tratamientos 

La loche es una sccrec16n normal do las gl.'.'mdulas rnan1anas de lodos los rnamiferos 

sanos y bien ahmentados. pero de aqui se excluye el producto obtenido quince di;is antes del parto 

y cinco dias después del m1srno o cuando tenga la presencia de calostro 

Los componentes básicos de la leche son grasa. prote!na (pnnc1palmente casclna), azúcar 

lttctco o lactosa, y minerales (cenizas). las V1tammas so encuentran en cantidades diferentes en las 

leches de diversas especies animales A excepción de la lactosa, cada uno de estos componentes 

varia en cuanto a sus propiedades qu1m1cas f1s1cas y b10!6g1cas de acuerdo con el arnmal que la 

produce 

COMPOSICION QUIMICA DE LA LECHE 

Agua 87 1 "/o 

Grasa 3 9 °/o 

Protelna 3 3 "/o 

Lactosa 5 O "'/o 

Ceniza O 7 °/o 

Total 100 0°/o 

Solidos no grasos 9 O 0/o 

Total de sólidos 12 9 "'/o 
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El factor ind1v1dual que más con1r1buyc para la deturmmac16n da la compos1oón de la loche 

es la raza de la vac..'I las principales razas produc1oras son Ayr!.hiro. Suiza Parda, Guemsey. 

t-tolste1n y Jersey. generalmente las de rara Hol~to1n producen la rnayor canlldad de leche mientras 

quo las Gucmsey y Jersey producen la que conticno m;ls grasa (alrededor do 5 o,-;,} 

Componentes de la lecho 

C.rbohldratos 

Se encuenlran libres en solución en la fase acuosa de t;i leche y unidos ponc1palmenle a las 

pl'otelnas. entro ellos la lactos<1. pol1sac.1indos. glucosammJS. ele Con excepción de la lactosa. la 

proporción do CTJrboh1dralos es siempre menor en la lecho que en el calostro 

Mujor Vaca 

.-=----=,-~- -------- ---·---·- ---------·-r----·------
Componontos Locho Calostro Locho Calostro 

Lactosa 

PohsacJndos 12 o/;------- .:.f5o/ .. --- 28 °/o 

Otros 90 °/a 1 o 'Vi• 2 7 '% o 26 ''>i. 

carboh1dratos 

Aspectos biológicos de la lactosa Cl) 

La lactosa es un carbohKiralo que se encuenlra hbre en sofuc16n y es el componente más 

abundante, simple y constante de la leche En la secreción ltllct1ca de la mu¡er se encuentran en una 

concentración de 65 g/1, que corresponde a más de la mitad del extracto seco. también es el 

componente más abundante en las leches de vaca y de cabra la lactosa se sintettza en la mama 

de todos los mam/feros. apartir do la glucosa sanguinea 

La lactosa es el faclor llmitanlc en la producción de la leche, es decir que la canl1dad de 

leche que se produce depende de la slntes1s de la lactosa La lactosa se d1st1nguo de los demás 

azücares por su estabilidad en o/ tracto d1gcst1vo del hombre y do algunos animales maduros, La 

lactosa es el componente más ftllol de transformarse en otro mas estable ante la acción de los 

miaoorganismos, diversas bacterias la transforman en ácido láctico y otros ácidos orgánicos. 

(1) La C1oeno. de los Alimento• Nonnan N Potrer 
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Debido a la rogulaaón osmótica. el contunido du laclosa en la locho es proporcionalmente 

1nvorso al contemdo de sales 

La Ject1e es la urnc..--. fuente de galactosa p.nra el hon1bre 

La lactoS.'11 os un fluido de 1.-i garactosa y glucosa unido por enlaco 81-4 

t-OK,...11ll.~'-<JllJMl<'A l ,\l"lfJ:-0..\ 
Clf:?Olf c.·11.:'IHJ 

<>11 011 

n GAL.ACrosA .·"\l , .. , . IJ ( •1.t '(. "()'.--.·\ 

La lactosa es poco soluble en .agua la h1drol1s1s dt.~ la lactosa aurncnra fa so/ub1hdad y !:>U 

poder edulcorante. as1 con10 el rt!nd1rn1enlo Ql1P5vrr1 dt"tJ1do a que la ac1<"!rf1cac1on e-. rnas raprda 

El sabor de la leche coc1dd (h(~rv1d.1) se debe a la c..-irarnel1zac1011 de la lactosa y a las 

reacciones de Ma1/lard que se llevan acabo entre los grupos ~irboi11Jo libres de la lactosa y los 

grupos amino libros de las proleinas. duran!!! el calenlam1cnto 

La lactosa constrluyn Ja parte t>~.enc1,1I del extraclo seco de ros suero~ lact1cos. en las 

diversas lransforrnac1oncs de la leche. la laclosa s1crnpre ~e cncuenlra en la parte acuosa 

Ollgosacárldos 

Eslos carboh1dratos tienen un gran 1nteres b1ol691co a pesar de que so encuentran en cantidades 

muy peque,,as en la leehe 

LJpidos 

Los Jlp.dos de la leche pueden clas1f1c.arse en tres grupos 

1. la materia grasa propiamente d1ctia. es dec1r. los 1ngl1ccndos que constituyen el 96 °/c, del 

total de los Hp1dos 

2. Fosfoliptdos. que consl1luyen enlre el O B y el 1 O% de los llp1dos 

3. Sustancias 1nsapon1f1cables. que consliluycn apro:ic1rnadarnenle el 1 º/o 

" 



Los llptdos so encuentran dispersos en la leche en forma de los glóbulos. éstos !iOn muy mostobles 

y os fécil oxtraortos sin modificar los denlas componontos do la loche 

Acldos grasos de la lecha 

A pesar do quu los ac1dos unisos solubles en agua ruprcsent~"ln ol 5 ºA. dol total. constituyen 

la par1o mñs c.uacterlst1cas de la lf!Chr. de los ru1n1antos y. p11nc1palmnnlo. do la v:::IC.."l 

La proporc10n de <\c1dO<i. arasos vol,"Jtilcs afecta el punto de fusión do las grasas. ya Que sus 

ghcéndos son liqu1dos. el resto de los ac1dos grasos saturados forman un;t masa sólida El olor de 

los écidos grasos voltat1lcs es fucrtu y puedo dt:!c1r~e que es una caracterist1cas de la r¡1nc1dez. 

htdrollbca 

Los aodos caprihco y cápnco constituyen la parte cscncial de la fracción de los ac1dos 

grasos insolubles en agua 

Acldos grasos lnsaturados da grasas da locho 

Gran variedad do los <leidos grosos se encuentran en las leches y presentan do uno a seis dobles 

enlaces. pero sólo uno estta en proporc10n importante. el oló1co. que es un ácido monomsaturado de 

18 carbonos y que constituye el 75 o,c, de los :'leidos grasos 1nsaturados 

Los áodos grasos ansaturados de forn1a Ncisw que const1tuyon el 80 º1ó dol total de los ñcidos grasos 

insaturados, tiunen un punto de fusión ba¡o. por lo tanto. cuanto mas abundan. mas blanda es la 

grasa 

Carotenoldos 

En este grupo se encuentra un con1unto de sustancias coloridas. rojas o amanllas. solu~es 

en grasas y scme1antes en su const1tuc1ón qulm1c.a que refleja una condensación importante de 

isopropeno. Los carotenotdes se encuentran en la leche unidos a una pr-olelna y forman 

lipoprotelnas. 

Tocoferoles 

Sustancias comple1as. constituidas fundamentalmente por un núcleo o anillo y una cadena 

lateral llamada fit1lo. El alfa tocoferol so 1denbfica como vitamina E Los tocofcrores presentan 

sensibilidad al oxigeno y a los agentes oxidantes. pnncipalmente a la luz. 
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Llpollsls y en,..ncl•mlento 

La hldrOhsls de los tnghcóndos y la o;ic1dac16n do los ac1dos grasos insaturados r~suJtan de 

la acción qulmica o onzunó.\hca. quo pueden prosnntarso en lodos los productos !&leteos y quo 

causa los dos defectos n1ás importantes que pueden presentar la man1cqu1lla. la rancidez h1drolil1ca 

y la rancidez oxidahva 

a)Rancldoz hKlro/1,,ca 

En cond1CJoncs norrnale!.. no se complela la l1póhs1s o t11drOhs1s de los 1r1gl1cP.ndos de la 

leche debido a lu acurnulac16n de ttc1dos grasos solubles que 1nh1ben la acción do las hpasas 

Pequenas cantidades de <.leido butinco provoc.:in que se presente el olor a rancio 

En la h1dróhs1s de los lrtgllcCndos de la lecho nctU~'ln. por lo general. dos ciases de hpasas, 

las que existen comúnmenlo en la leche y las que producen los m1croorgarnsmos. estas Ultimas son 

más activas Las l1pasas norm~iles de la leche son dos. una esta unida a Ja caselna k y otra esta 

presente en el glóbulo de grasa, ambas se encuentran en lodos los tipos de las lechos Las hpasas 

se destruyen en la estenhzac16n 

Existe un antagonismo entre el efecto enz1mólt1co de la rancidez h1drol¡l1ca y el efecto 

quim1co de la ox1dac16n o rancidez ox1dahva La acidez. el oxigeno disuelto y ros mclales (cobre. 

fierro y sodio) inhiben las l1pasas, pero fa..,oroccn la ox1dac1ón 

La llberac16n do los tlic1dos grasos provoca un aume;-:lo de la acidez y una reducción de la 

tensión superficial, por lo que aumenta la capacidad para producir espuma En las cromas. este 

fenórneno ocasiona d1f1cul1ades en el batido 

En los quesos madurados. la hp61ts1s es un proceso normal, debido a las hpasas 

microbianas quo influyen en el aroma. La hidr6hs1s de Jos tnghcéndos con l1pasas m1crob1anas libera 

principalmente ttcidos grasos insaturados 

b) Rancidez oxida!IVD 

Proceso qulm1co en el que pueden intervenir algunas enzimas m1crob1anas. como las 

llpox1dasas. La rancidez ox1dah11a provoca la apanoón de ciertas anomalías, como un sabor a 

oxidado indefinido (aceitoso. cartón. motflhco. seboso. etc ) El sabor de pescado en las leches es 

atribuido a la oxidación de la colma de la lec111na. que se descompone fácilmente en glicerol y 
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trimetdamina (olor caractorlsllco de pescado) Los derivados de la oxidac.i6n de los écidos 

insaturados de la leotina también contribuyen al olor y sabor a pescado. sobre todo en las 

mantequillas y en las lechos en polvo 

CLASIFICACION DE LA LECHE: 

1.- Leche Fluida o Liquida 

a) Leche ultrapasteunzada descremada. 

b) Leche pasteurizada. 

e) Leche pasteurizada de alta calidad 

dJ Leche pasteurtzada semtdosaemoda 

e) Leche pasteurizada preferente. 

O Leche pasteurizada preferente especial. 

g) Leche concentrada ultrapasteurizada 

h) Leche uttrapasleunzada (UHT) parcialmente desaemada. 

1) Leche ultrapasteunzada sem1descremada. 

O.riv•doe de la Leche. 

a) Leche evaporada entera. 

b) Leche evaporada semldescremada. 

e) Leche condensada azucarada. 

d) Leche deshidratada entera 

e) Leche deshidratada semldescremada. 

f) Leche deshidratada descremada. 

g) Leche rehidratada. 

h) Leche reconstituida. 

b) QUESOS. 

Los quesos son el producto hecho por la cuajada obtenida de la leche entera. 

semldescremada o descremada. de la vaca o de otra especie de animales. con la adición o no de 

crema. mediante la coagulación de la caselna con cuajo. medianle germenes lácticos u otra enzima 

11 



apropiada y con o sin tratamiento posterior do Ja propia cuo¡ada mediante el calentamiento. la 

presión o por medio de fermonlos de maduración. mohos ospoc1ales o sazonam1onto 

Los quesos. además do sor alimentos do deleite los cuales intervienen en nuestra d1ota con 

vanedad y atractivo. en sus múll•ples ciases han const1luldo una importante fuente de nurnentes 

para el ser humano. on cualquier lugar en que so podfan criar animales productores de leche Sin 

embargo. hoy dla el gourmet puedo llegar a pagar una muy afia suma por un trozo de queso de 

importación a d1forenoa de las regiones menos desarrolladas en las cuales la leche se 

descompone muy fáetlmonlo debido a la falta do refngeraoón. el queso es uno de los productos 

alimentarios básicos de la dieta. algunas veces elaborado ba10 las cond1c1ones más pnmit1vas 

La cuajada es obtenida mediante la coagulación do la caselna do la lecho mediante una 

enzima, por lo general remna. un ácido. por lo general ltlctico, y, con o sin tra1am1ento ad1etonal 

durante su proceso. mediante calor. presión. sal y maduraoón, por otra parte algunos quesos se 

hacen a baso de sófJdos do suero obtenido do la leche los cuales quedan después de Ja extracción 

do la caselna coagulada 

La fabncación de los quesos es un proceso antiguo que aun retiene algunos elementos de 

un arte. aun cuando hoy en dla es elaborado en las industnas més modernas. Esto es debido en 

gran parte a la impos1bll1dad de controlar las poblaciones bacterianas y por otro lado a la 

variabdidad natural de Ja leehe. 

Los tipos básicos existentes de los quesos fueron denvados de diversas clases de leche. 

de accidentes. de las distintas cond1oonos ambientales regionales y de las mejoras a partir de la 

eicperiencia acumulada. Existen aproximadamente mas de 800 diferentes nombres. pero la mayorfa 

son productos similares elaborados en distintos lugares regionales o de tamaflos y formas 

diferentes. Sin embargo, todos pertenecen a unos 18 tipos basicos de quesos naturales, los cuales 

permiten ver los distintos tipos de procesamiento empleados para su elaboración. 

Cl..ASIFICACION DE LOS QUESOS: 

Los quesos se pueden clasificar en tres grandes rubros. 

1. Madurados o Afinados 

2. Frescos o Frescales 
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3. Fundktos 

1.- Qu••o• M•durado• o •fln•doa 

1. P•al• Ount 

a) A.n'lericano duro 

b)Cotija 

e) Cheddar 

d) Chihuahua 

e) Choshlre 

f)Edam 

g) Emmenthal 

h) Gruyere 

i) Pannesano 

j) Provolooe 

k) Reggiano 

1) Romano 

m) Sardo 

n) Sbrinz 

2. P .. ,. Semldunt 

a) serpa.ase 

b) Bnck 

e) Fon.tina 

3. Pasr. Bland• 

a) Brie 

b)Camemben 

e) Umburgo 

d) GorgonZola 

e) Manchego 

() Munster 
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g) Ports.olut 

h) Stilton 

11.- Que•o• Frescos o Frescales. 

a) Quesos de leche descremada 

b) Quesos de leche paroalmcnte descremada 

e} Quesos crema 

d) Quesos doble crema 

e) Requesón 

f) Panelas Ba1canicas 

11.- Quosos Fundidos.: 

a) Para rebanar. 

- Queso fundido tipo crema de Grvyere 

- Queso fundido doble croma de Gruyere 

b) Para untar. 

- Queso fundido para untar 

- Queso para untar tipo crema de Gruyere 

- Queso para untar doble crema de Gruyere 

Quesos madurados o afinados 

Son quesos de pasta dura, scmidura o blandos los que pasan por un tratamiento de 

afinaciOn o maduración en bodegas especiales y durante un plazo no menor de seis semanas. 

Estos quesos contienen un mlnimo de 25 °/o de grasa de leche, 22 °/o de protelnas y un máximo de 

45 % de humedad. 

Pasta dura Pasta aemldura Pasta blanda 

Americano duro Bel pe ase Bne 

Bnck Camemben 

Cheddar Fonlina Limburgo 

Chihuahua Gorgonzola 

, .. 



Chesh1re Manchego 

Edam Munsler 

Emmenlhal Portsalul 

Gruyel"e ShUon 

Parmesano 

Pro..,olone 

Regg1ano 

Romano 

Sardo 

Sbnnz 

Quesos Frescos C~l 

A esta categoria corresponden todos los quesos cremosos. semiaemosos o descremados. 

cocidos o simplemente. de leche pasteunzada, siempre y cuando se vendan en un plazo no mayor 

de treinta dlas después de su elaborac16n Dcnlro de está cJas1ficaoOn están los quesos asaderos. 

panelas balcánicas, quesos para untar. quesos aema y o:,.os semejantes, aunque se pl"ocesen de 

manera especial 

De acuel"do con su compos1c16n. los quesos frescos se d1v1den en los siguientes tipos 

1. Quesos de leche descremada 

2. Quesos de leche parcialmente descremada 

3. Quesos de crema 

4. Quesos de doble crema 

5. Requesón 

6. Panelas balcánicas 

1. Los quesos de leche descremada tienen un mlnimo de 30 % do protelna y 50 % de 

humedad como mi3x1mo 

(2) Reogtarnento de la Ley General de Salud 
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2 Los quesos de lecho parciulmenlo descremada presenlan un mlnimo de 18 ºA. do grasa y 

30 ºh do proleinas y, como rnax1mo 48 '% do hurncdad 

3. Los quesos do crcm.1 deben tener no rnenos de 20 % do grasa y 20 °/a de proteinas y un 

máximo de 55 º/o de humotJad 

4. Los quesos doble crerna cont1~:nen 

protelnas y no mas de 4!:> "',<> dti hum(~dad 

mlnrmo. 35 ':.'o de grasa de leche. 17 ''/a de 

5 El requesón tiene menos de 20 ~-O du protrnnas. y un maxirno de 70 ·% de humedad 

Do acuordo con su elabornc1ó11. los queso:; fro5cus tart1b1ón ~o;o dt'o'lflan un (3¡ 

Quesos frescos de leche entera. descrcrnada y scm1dcscrf:'rnada de vaca yto cabra 

(Panela. Ranchero. Frese.al y Sierra) 

2 Quesos frescos de leche entera y descre,,-nada de vaca yto c..-ibru. y/o suero do leche 

(Rocott."1. R1cotton. hnpa~;lal. ülanco 1.1t1noan1cr1cano y Requesón) 

3 Quesos frescos ac1d1f1c<1do~ de leche cntfH·a dcscrcniada y de eterna de vaca yto cabra 

(CoMage, queso para pasteros. Ncufchalcl. queso crema y queso doble crema) 

4 Quesos frescos de pasta cocida h1lad.i. de Jccta~ enlcra o scrr11descrcn1ada de vaca yto 

cabra (Mozarcrla. Oaxac..-.. Asadero. Asadero do Morral y Queso de r~'!orral) 

Quesos Fundidos 

Se obtienen por tus16n de otros l1pos do quesos. con o srn ad1c10n de sustancias alcalinas 

aceptadas por la S S A y que una vez fundidos se moldean y se deJan sohd1ficar Los quesos 

fundidos se presentan en dos tipos Paro rebanar y para untar 

Tipos de queso 'undidos 

Quesos Fundidos para rebanar Quesos Fundido para untar 

Queso amarillo americano Queso fundido para untar 

Queso fundido hpo crerna de Gruyere Queso para untar tipo crema de Gruyere 

Queso fundido tipo doble crema de Gruyere ·aueso para untar t•po doble crema de Gruyere 

(3) Leche y aus denv.;ados Armando S:.ntos Moreno 
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Pnncipalos factores qua so mvolucran on lo oluboroción da los quosos &on: 

L Leche para quesorla 

2. Maduración de locho 

3 Coloración 

4. Coagulación do la locho 

5 Trabajo do la cunJada 

6 Moldeado y prensado do la cuajada 

7. Salado de los quesos 

8. MaduraoOn de los quesos 

d) CREMAS. 

La crema es la parte de la leche en la que se ha reunido la mayor cantidad de grasa de la 

misma. mediante ol proccd1rrnonto de centnfugac16n o el do separación después del reposo. Las 

leches a partir de las cuales se elaborarán las crema:; deben de ser leches limpias y elaboradas 

bajo proced1m1entos h191érucos, además de ser sometidas al proced1m1ento de pasteunzaoón antes 

de ser 1.1end1das y se deben conservar a tcn1peratura inferior a 10 ° C 

CLASIFICACION DE LAS CREMAS: 

•)Croma de origen animal y vegetal 

1. Crema de consumo 

2. Crema ácda 

3 Media crema 

4 Crema ligera 

Las cremas de consumo tienen corno rnlrnmo 30 °/o de grasa de leche. no más de 7 5 ºA. de 

sólidos no grasos y una acidez expuesta en ácido láctJco no mayor de 1 º/D. 

Las cremas ácidas tienen como mln1mo 30 % do grasa de loche no más de 7.5 º/a de 

sólidos no grasos de la leche y una acidez entre 2 y 5 ª/a ácido láctico 

Las medias cremas tienen, como rnlrnmo de 20 ª/o de grasa de leehe. no más de 10 º/a de 

sólidos no grasos y. ademtls, no más de 1 º/o de acidez de ácido láctico 
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Las cremas hgo..-as son las quo contienen un n1inimo do 14 °/o do grasa de lecho. no más 

del 12 ºA. de sólidos no gn1sos y no m.3s do 1 % de aodez nn 3odo láctico 

La croma ácida o cultivada es un ocl .'.'tcido de dchcado sabo..- oblen1do a par11r del 

croom1cnto y act1v1dad del acodo l:tcl!co y la bacteria cauc;.anh! del sabor a p<tr11r d•! la crema hgera 

Generalmente so crnplna en t~nsaladas co1no adetcJ'u p.na los vcgctale!. para rellenos de 

pasteles o so consume d1rccl,lrnenlt! la crt•rna ac1c1a o cuH1-.radn conlu.!nr mucho menos C."llOrlas 

en comparaoón con la mayones;i pero UJCrce las mismas luncmncs que ósl.-i 

El Dr Edw-.ud Guthrie contribuyó deslacad.amento con sus cstud10?> en la tecnologia de la 

crema ácida. sus procesos de homogcnrn¿ac16n dual me¡oraron la suavidad y viscosidad de la 

misma lo cual compl.:ic.10 a los consun11dores Judios los cuales generalmente preferían una 

consistcncm lo suliocntemcnlc sóhda para poderse unlar con un cuch1llo 

- Crema para paslclcria la quu contiene un rnin1n\O del 20 °/., de grasa de locho y que está 

ad~onada do a.zUcar 

- Crema para balir la que contiene no menos de 30 de gras.:i de leche. adicionada de 

espesan les 

- Crema pesada la que contiene no menos de 35 %. do grasa de lcehc 

Las acmas que so utilicen como malcraa pnrna para industnallzaetón. deberán reunir los 

siguientes requisitos 

- Proceder de leches obtenidas en cond1oones h1g1énicas 

- Ser envasadas en rcc1p1en1os h1g10rncos aprobados por la Secrelaria de Salud 

- Conlener exclus1varncn10 grasa do leche ut1hzada 

- El recipiente que la contenga deberá de llevar una etiqueta con la leyenda de .. Crema para 

industnalizar'" 

e) YOGHURT. 

Dentro de los pr1nc1p1os del hombre. se le puede observar consumiendo Jecho acidificada 

de forma natural como producto básico El Hombre moderno refinó la práctica de acidificar la leche 

y su incansable cunos1dad acerca de los agentes causontes de la fermenlac16n lo condujo al 
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descul:xim1ento de la bactena y a un producto básico ahmentano, et yoghurt, el cual ahora a 

conseguido una répida popularidad mundml 

Nad10 sabe exactamonle dónde o cómo se origino el yaghurt. pero aparentemente cuando 

la cabra fue domesticada por pnmora voz en Mesopotam1a. su leche almacenada en caliente, en 

aquellos chmas tan cálidos. formaba naluralmonle una cua1ada Ngu1en con la valentla sufioente 

probó esta masa y d1ó su veredicto en cuanto al sabor A 1ravés de esto suceso la h1slor1a d16 fé del 

naamtento del yoghurt (.& 1 

El Suroeste de Asia aun rcpt"esenla un arca clave para la producción y el consumo del 

yoghurt. En Irán o Persia. lrak, Sina y Turqula. el yoghurt posee una 1mportanoa poco igualada en 

cualquier otra parte del mundo Probablemente el yoghurt puede ser realizado a partir de la leehe 

de las ove1as o do una combinación de loches de ove1a y cabra 

En Irán el yoghurt hecho a partir de la leche de las O\IOJas os cotJ.Zado muy arto En las 

pequenas tiendas de Terán. el yoghurt es exh1b1do en vasi1as cubiertas con una superficie frunoda 

de oro. lo cual representa para algunos un l1po de ms1gn1a de yoghurt verdadero. Para algunos 

conocedores. el yoghurt de leche de oveJa es un deleito. pero en los paises desarrollados en donde 

no se fabrica tan puramcnlo. los cultivos m•ciales son utilizados para fabricar nuevos lotes y 

solamente una pequcl"la porción de yoghurt del dia anterior es ad1c1onado como móculo 

El yoghurt y sus productos den\lados tienen una amplia circulación en el área del Mar 

Med1tctTáneo, en Asia, en Afnca y en la parte central de Europa El yoghurt en paises desarrollados 

es ut1hzado como postre, entre comidas. en lunehes o como alimento de dieta Mucha gente come 

ioghurt por que les gusta o por que sienten que afecta favorablemente su salud. 

El yoghurt es el producto obtenido de la mezcia de la lecho entera. semidescremada o 

descremada con leehe descremada deshidratada. sometida a un proceso de pasteurización y 

coagulación por fermentación. mediante la moculación con bacterias Lacto-bacillus Bulgáricus, y 

Estreptococcus-thermophillus. El producto final deberá contener los microorganismos sel'\alados 

vivos. Su acidez estará comprendida enlre O 8 % y 1 8 %. expresada en ácido láctico y no 

contendré conservadores. 

(4) Cheffe-"' Fennented Mdk Foods Frank Kosik~lo.J 
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El sabor agrio se debe princapalmente al ácido láctico que se produce por la laciosa. La 

fermentación del citrato en la leche conduce al acetaldehido. d1acetdo y ácido acético. El tiempo de 

incubación y la tempo,.atura contribuyen con los dos microorganismos al proceso de fermentao6n y 

do1erm1nan si el producto será predominante agno o tendrá un balanco agradable entro el sabor 

agrio y el aroma. 

CL.ASIFICACION DEL YOGHURT: 

a) Yoghurt cremoso 

b) Yoghurt liquido 

c) Yoghurt para beber 

d) Yoghurt liquido envasado 

f) HELADOS. 

AJ helado se le ha denominado '"El Gran Postre Nor1eamcricano- El helado. tal cual se 

conoce hoy dla, se m106 en Europa siendo el resultado de cinco siglos de e~uci6n. Se cree que el 

helado pudo haberse onginado de la costumbre de los corredores que llevaban nieve desde las 

cimas de las montanas con el propósito de enfriar las bebidas de las personas reales 15) 

Postenormente se descubrió que las bebidas y jugos de frutas podlan mantenerse 

congelados Si se agitaban dentro de una vas11a enfnada con una mezcla de sal y hielo Diehos 

productos de consistencia de nieve sem1-derret1da tenlan mucha seme1anza con las actuales nieves 

de agua. 

Después se les comenzO a at\adir pequel'las cantidades de leehe y crema. dando como 

resultado productos semejantes a los helados de agua y crema actuales. los cuales son en realidad 

nieves de agua con pequenas cantidades de ingredientes lácteos Conforme se les iban agregando 

mayores cantidades de leehe y crema se iban pareciendo más al helado de crema actual. 

A principios del siglo XVII. en Inglaterra. el helado en esta forma era conocido. pero aun 

constitula una rareza cuando Dolly Madison lo sirvió a sus mvtlados en la Casa Blanca en el ano de 

1809. 
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A prlnc1p1os del siglo XX. las fabnc..as do helados de los Estados Unidos todavia empleaban 

congeladores a base de hmlo y sal. pero en la actualidad so utilizan congoladoros continuos de 

cilindros mUl11plcs los cuales dan una producción de mas do 4.000 hfros de helado congelado por 

hora 

El empleo de 1ngred1entes lttclt!OS do d1\ler~;is formas const1luyo la cornpos1c10n básica en 

la fabncac10n del helado y de sus pro~1uctos análogos Estos 1ngred.cntes puodcn contemplar leehe 

entera. loche descrernada. cren1a. crenia congelada. mantequilla. aceito do mantequilla (el cual 

contiene un 99 '%de grasa butu1ca) productos do lecho condensada. asl como productos de leche 

en polvo 

La compos106n btls1c.a del helado t::s med1anlc la grasa de leche (grasa butinca) y de 

sóhdos de leche no grasos adernas de estabilizadores. azuc..·u. emuls1onantes. rnalen.alcs 

sabonzontes. aire y agua 

Se denomina base para helado a r.i combmaoón de dichos componentes preV10 a la 

incorporación de aire y a la congelac10n 

La compos1c1ón do la base para helado puede vanar en cuanto al contenido de grasa. de 

sólidos de lecho no grasos y el total de s6t1dos. esto do acuerdo con los requcnm1entos del 

mercado Ademas so pueden formular mezclas de compos1c16n selccc1onada. mediante las 

distintas comb1naooncs de los ingredientes lácteos bas1cos con el fin de proporcionar la grasa y Jos 

s6hdos do leche no grasos 

En cuanto a las Normas legales se refiere se va a entender por helado de crema o de 

leche. al producto que resulta de la congelac16n de la mezcla batida de crema o leche con azUcar, 

adicionada o no de mantcqu1lla. sóhdos no grasos de la leche, huevo. frutas frescas sanas y limpias 

o en conserva, frutas secas. sólidos de suero do queso u otros ingredientes y ad1t1vos perm1t1dos. 

CLASIFICACION DE LOS HELADOS: 

a) Helados de crema 

b) Helados do leche 

e) Sorbetes. 

d) Helados de crema vegetal. 
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Lo.s halados do crvma o do locho por su contorudo do gru.'iiJ so claslfic..-rn on 

- Helados de crema los obtenidos con crc1na do lecho como base. con un conlcrndo mirnmo de un 

8 % de grasa do la leche y no menos de 8 %, du sOhdo<:> no grasos de l<>Chn 

- Helados de loche los oblenidos con la leche como basu. con un conlenido cnlre 4 y 7 °/o de grasa 

de leche y no meno!>. de 1 1 "rO du sóhdos totales de leche 

- Sorbetes los helados obtenidos de leche. con un con!crndo nunrrno de 2 "/.,de grasa de leche Y no 

menos do 3 ºlo do sóhdos no grasos de la leche 

Cuando se agreguen hutas u otros 1ngrcd1cnlcs a los productos antcnores. los porccntaJcs 

anclados de grasa y sólidos no grasos. contenidos en ellos. d1sm1nu1rán de proporCJón directa a la 

cantidad agregada de ingredmntcs complcmentanos La d1sn11nuc16n no podrá eio:ccder del 20 "'/., 

Los helados de crema o de loche y los sorbeles debf~rán. '~~!ar cio:entos de m1croorgan1s1nos 

patógenos Como cstab1l1zadores para los helados se pern1111rán gela!ina pura (0 6 º/o), gomas 

vegetales (0 65 "/e), pectina (0 J %>). mezclas de ellas u otras aulonz.ada!> así como el ernplco de 

colorantes y sabonzantcs nprobados por la Secretaria de Salud 

El volumen de ant. que se incorpora a Jos helados de crema. de leche o a los sorbetes. se 

ajustara a la relación que rusutta do d1v1d1r el volumon del producto expresado en Mros. entre la 

masa del mismo. expresada en k1logramos, relación que no sera mayor a 2. la cual podrá ser igual 

a 2.2, cuando los sóhdos totales de estos productos sean supenorcs a JO ";0 

PROCESOS DE LECHE Y SUS PRODUCTOS LACTEOS. 

1. PROCESAMIENTO DE LECHE (6J 

a) Clanfteactón 

Se elimina el sedimento. las células de la ubre do la vaca y algunas bacterias. La 

eliminaciOn de estas impurezas en la máquina se fac1flla mediante la distribución de la leche en 

capas delgadas sobre discos córneos que giran a alta velocidad La clanficación sólo elimina una 

parte de las bactenas de Ja leche. 

(8) Taller do LOCl'le Giletilno Pol!nnocu1 



b) Pasteunzuc'6n 

La finalidad de la pas1eunzac16n es la el1minaca6n de cualquier organismo generador de 

enlermedades que puoda contener, adenu~s de la reducción cons1dcrablo de la cuenta bacteriana 

total a fin de me1orar su cap~,c1dad de conscrvac16n La pJsteunznc16n tan1b1én dcs.truye la l1pasa y 

otras enzimas naturales dP la lrcht~ 

Los dos mótodos d-.! pa·:.1uur1zac1on son 

1 _- El n1élodo pcr rote o de rclcnc1on en qun se calienta cada par11cula de la leche que 

alcanza una temperatura n11nin1d de G2 7 • C y la rcl1cne por un minuno de 30 rn1nutos 

2 - El método do alta tcmpor.-.tura-cor1o tiempo en que se c.ahcntn cada particula do la leche 

hasta que alcanza una temperatura n1imma de 71 5 • C y la retiene por un min1mo de 15 segundos 

(Método r8ptdo o flash) 

e) Hon>0gone1zac16n 

Es posible homogeneizar la leche después de la pasteunzac16n o bien los dos procesos so 

pueden rcahzar en el orden inverso 

La lecho y la crema conta~ncn un s1nnumero de glóbulos de grasa cuyo diámetro varia 

aproximadamente 1/10 y 20 u Es!os glóbulos de grasa tienden a Juntarse en racimos y subir a la 

superficie debido a su menor densidad en relaoón con la del fluido do la leche La leche 

descremada casi no contiene glóbulos do grasa La finalidad de la homogeneización es la 

subdivisión de los glóbulos y racimos de glóbulos de grasa en la leche. en partículas tan pcquenas 

que ya no suban a la superficie de la leche en forma de capa separada. durante el periodo que 

normalmente transcurre antes do que la leche se consuma La subd1vis1ón y dtspcrsiOn uniforme de 

la grasa da a la leche homogeneizada un sabor más neo y un color más blanco en la botella, asl 

como un mayor efecto blanqueador al cafó. en comparación con los de la misma leche sin 

homogeneizar 

A la homogene1zac16n y enfnam1ento de la leche sigue ol embotellam1en10 o envasado en 

cartones y otros tipos de rec1p1entcs. que los cam1oncs-refnguradores entregaran a supermercados. 

restaurantes y hogares. 
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Loche Evapo~d•: 

La leche evaporada es la forma du loeho concentrada quo mñs so usa Se concentra hasta 

que su contentdO de sOl•dos soa aproiumadamcnto 2 25 veces el do la lecho entera natural. 

Gene,-almente su proccsanl1ento s1guo esln secuencia 

La locho cruda entera so cianf1C4,. se conccnlra. se fortalece con vitamina D (para que 

contenga 400 u/lt cuando la lecho evaporada se d•IUlfe con un volun1en igual da agua). 

homogenelZa. so introduce a las latas. 50 oslor111za ya envasada. en grandes autociavcs de 

operac.6n conhnua a unos 117 5 • C por 15 nunu:os y se enfrla Estu tratamiento térmico da a la 

leche evaporada el color caramehzado y el sal>or a cocido que la caracteriza 

La elaboración de la loche evaporada consla de las etapas siguientes 

a) HomogenelZaCJón 

b) Envasado. 

e) Es1enlLZaa6n 

Lecho Condensada Azucarada: 

A d1ferenaa do Ja leci1c evaporada, la loche concentrada azuc.arada no está esténl Pero la 

murtiphcaci6n de las bacterias presentes a este producto se previene mediante la acaOn 

preservarrva del azúcar El producto se hace a base de leche pasteunzada. concentrada pnmero y 

luego suplementada con suerosa Se a1ustan la concentraCJOn y la ol'\ad•dura do azúcar a fin de que 

ésta represente un 63 o/o del volumen del producto final La conservaoón de la leche por medio de 

azUcar ha sido reemplazada en gran parte por la conservaCJón por modio de calor. Sin embargo, la 

combtnaciOn del azúcar o los sólidos de loche resulta cómoda en la fabncac16n de alimentos y hoy 

en dla se emplean grandes cantidades de leche condensada azucarada en las industrias de 

productos horneados. helados y confites. 

La elaboraCJOn de leche condensada azucarada consta de las s1guiontos etapas: 

a) Homogeneización 

b) Mezclado de azúcar 

e) Enfriamiento para evitar la cristahzao6n 

d) Envasado 
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Locho Entera en Polvo: 

La loche entera se deshidrata hasta el nivel de un 97 ºID de sólidos mediante el secado por 

atomización o en tambor. La opcraoOn do desh1dratae16n es muy eficaz. pero. al almacenarse. la 

loche entera no tarda en adquirir sabOres cxtranos, a menudo de tipo oxidado Aún no se sobo 

como p1evonif" totalmente la aparición de estos sabores y a ello se debe que la lecho entera en 

polvo, do la calidad necesario para que se le empico como bebida, no tenga todavia. como 

producto comercial, la 1mpor1anc1a que heno la lecho desctomada en polvo de la calidad requerida 

para su uso como bebtda Sin cnlbargo. so emplean grandes cantidades do leche entera en polvo 

en la fabncaoón de otros productos ahment1c1os en que los sabores adquiridos en el 

almacenamiento no son tan notables 

Las etapas de preparación de la lecho en polvo son 

a) Desecación 

b) Envasado 

Leche Rohldratad• y Lecho Reconstituida: 

La deshidratación es la pérdida en algún grado de la faciHdad de rehidrataci6n. El calor y los 

efectos de concentración de ~les que resultan de la eliminación de agua puede desnaturalizar 

parcialmente las protelnas que después no padrón reabsorber pienamonte y ligar el agua. Los 

azúcares y tas sales se escapan de las células dal'\adas. entrando al egua que se emplea para 

reconstituir la leche deshidratada. lo cual resulta en la pérdida de turgenCla. Estos y otros cambios 

qulmicos hacen que la cantidad de agua reabsorbida por los productos secados sea algo meno,. 

que el contenido de agua ong1nal y contribuyen a las alteraoones en la textura 

La f"econstituci6n de la leche se reahza mediante la adición de agua. grasa vegetal 

comestible. Vitamina A y O como complemento vitamlmco y como antioxidantes. pasando por los 

procesos destinados para la obteno6n de leche fluida. 

2. PROCESAMIENTO DE QUESOS 

Existe una gran variedad de quesos y cada clas.e tiene una tecnologla especifica de 

elaboración. Por lo tanto, las operaciones de elaboración de las diversas clases de quesos difieren 

considerablemente entre si 
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Las operaciones rolahvas a la ulaborac1ón do la mayoria do los quesos incluyen 

a) L•mp.eza y dos1ntccc1ón del eqwpo y de los /ocale~ que entran Hn contitcto con la l6Che y 

con el queso en elat>orac1on 

b) Selección y preparación de la leche estandarizada en ICJ sección de h1g1cn1zaoón. de 

acuerdo con las clases do queso un elaboración 

e) Adición de lao;. susfilnc1as tales como ferrnento. cua¡o. colorante y sale".> minerales 

d) Control do la coagulación 

e) Tratamiento de la cua¡ada. mcluyendo el corto. el fracc1onam1ento y ol calontam1ento 

f) Dosuorado 

Permito que los fragmentos de cua¡ada se incorporen durante unos 15 minutos formando 

una capa hulosa continua 

g) Moldeado 

h) Prensado 

Las piezas de cua¡ada cortadas y saladas en nloldcs forrados de tela de estop1/la o manta 

de cielo, los cuales se introducen a una prensa h1dráuhca Cuanto mayor sea la cantidad de 

humedad o suero retenida dentro del queso en la prensa. mayor será la acidez pt"oduoda en la 

fermentación Esto, a su voz determina la textura final del queso y los m1croorgan1smos que podrán 

crecer durante el periodo subsecuenle de maduración. 

i) Salazón. 

Los bloques so cortan en fragmentos de 5 cm de Jongrtud y 1 5 cm de diámetro Los 

fragmentos que salen del molino se extienden sobre el piso del tanque y se le roela sal La cantidad 

es de unos 2.5 Kg por 100 Kg de cua¡ada se menean las piezas de cua¡ada salada a fin de lograr la 

distribución uniforme de la sal. El uso de la sal tiene lres propósitos. saca más suero de la cuajada 

por medio de ósmosis; sirve de agente conservador, mh1b1cndo los organismos proteolít1cos y olros 

tipos generadores de la descompos1c1ón que. de otra manera. podrlan crecer en las etapas 

posteriores de la elaboración del queso. y da sabor al producto final 

J) Curado o Maduración. 
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Despuós do permanecer en la prensa durnnte toda una noche. los quesos so sacan de los 

moldes y so colocan en un cuarto de secado a unos 15 - C y una HR del GO 0/o, duranle un tiempo 

de 3 o 4 dJas Transcurrido este l1Prnpo la superf1c1e esra !lgoramcnte seca formttndoso una corteza 

delgada A fin do provenir el crcc1n1n~n10 de rnohos en la supcrf1c1e del quc!"~o. el bloquo o rueda 

roobe ahora un baflo do parafina c.,l1en!e Adenias de prt!v(~nrr el crec1m1cnto dt.! niohos un la 

supcrf1c1e. este rovesllmiento dl' cera larnb1(,•n 1rnp1de l.a dest11dr<.Jfac1ón excc~1va dol queso durante 

el largo periodo de n1adurac1ón o anc1ar11rcnto El queso encerado se• colocc, ahora en una c.a1a y se 

deja en el cuarto de curado a fin do que so madure Estn cuarto dn curado o madurac1on se 

mantiene gcneralmenle a una ternper<1llHil de 2 ·C. con una HR del 85 °/o 

La maduración dura por lo menos GO d1as Para obtener el óptuno sabor. puede continuar 

durante doce meses o n1ás Durante este periodo las bacte~ 1as en el queso y las en.z1mas del cua10 

modifican la lextura. sabor y color del queso al conlrnuar la fermentacJón do los residuos de lactosa 

y otros compuestos orga.n1cos convirt1cndolos en óc1dos y compuestos aromáticos. mediante la 

h1dról1s1s de la leche y el desdoblam1e-nto continuo de los ttc•dos grasos. y 1amb16n mediante un 

peque,,o grndo do prolcolis1s de la protclna 

k) Rcfngeración 

1) Preparaoón del queso para el mercado 

3. PROCESAMIENTO DE CREMA c7J 

La elaboraoón de crema incluye operac1oncs comúnes de preparao6n de la materia prtma 

como las siguientes· 

a) Descremado do la leehc 

b) Desacid1f1cac1ón 

e) Estandanzac16n del contenido graso 

d) Pasleunzación 

e) DesOdonzación y desgas1ficación 

Eslos pasos se reahzan dependiendo do la calidad de la nata. 

{7J T~l.a de Abmen101t Hnlen Char1ey 
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La crema pasleurizada y envasada para el consumo d1ree10 se prepara con operacaones 

como las afgu6entes· 

a) Alimentación de la nata que so obtiene con la estandarización de la leche. 

b) Alimentación de leche cruda 

e) Descremado. 

d) RecepoOn de la crema 

e) Recepción de leche magra o leche desnatada. 

f) Pasteurización lenta (desgasiricaca6n). 

g) Maduración. 

h) Pasteurización. 

J) Uenado y sellado do envases. 

j) Acomodo de envases en las cestas. 

4. PROCESAMIENTO DE YOGHURT 

Las operaciones de elaboración del yoghurt difieren de acuerdo con la materia prima y k>s 

sistemas de pasteurización y concentración empleados. La fabricación incluye lo siguiente: 

a) Limpteza y deslnfecciOn preliminar del equipo que entra en contacto con el producto en 

elaboración. 

b) Estandarización de la leche. 

e) Homogeneización. 

d) Pasteurización. 

e) Concentración. 

A la leche se Je anadon sólidos o estos se concentran al evaporar parte del agua. 

f) Siembra de cultivo. 

La leche se Inocula con un cultJvo de Streptococcus Thermóphilus y Lactobacillus 

Bulgáricus. 

g) EnvasaCo. 

h) Incubación. 
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Se desarrolla el sabor agrio debido princ1palmento al ácido láctico que se pl"odUce por la 

lactosa. La fermontac16n dol citrato en la locho conduce al acetaldehido diacetalo de éCJdo acético 

El tiempo de 1ncubac16n y la tempcrJlura contnbuycn con los dos m1croorgan1smos al proceso de 

fermontao6n y determinan s1 el producto seró prodom1nantomonto ogno o tendré un balance 

agradable entro ol sabor ogno y el aroma Los ind1V1duos quo no toleran la leche debido a la lactosa, 

s1 pueden consumir loches fcrrnuntadas 

i) Preentnam1on10 rápido 

J) Rcfngerac16n 

5. PROCESAMIENTO DE HELADOS ce1 

a) So elabora la baso que es la unión do los ingredientes liquidas a un tanque mezclador a 

una temperatura de 43 • C El azucar y los otros 1ngrod1cnles secos se anaden a la mczcia cahente 

que ayuda a d1solvcr1os Los mgred1cntcs en forma do particulas grandes como nueces o fruta. no 

se ar.aden todavla. ya que se dosintograrian durante el procosam1ento subsecuente. Estos se 

agregaran durante l.a opcrac16n de congelación 

b) Pasteurización La mezcla se pasteuriza med1an10 un proceso 1érm1co por lotes. o 

continuo. Las temperaturas do pasteun.zac16n empleadas son mas elevadas que las que se usan 

en la leche. porque el contenido de grasa y azúcar henden a proteger las b.actenas contra la 

destrucoón térmica La temperatura usual para la pasteunzac10n por lotes es do 62.7 • C por 30 

minutos y para la pasteunzación continua de alta temperatura-cono tiempo es de 71.5 • C por 25 

segundos. 

e) Homogeneización Después de la pastounzaoón se homogcncl.La a la temperatura que 

tiene al salir del equipo pastcunzador. La homogenetZac.ión desmenuza los glóbulos de grasa y los 

racimos y JUnto con los emuls1ftcantes al'\ad1dos preV1ene la conversión de la grasa en glóbulos de 

mantequilla en el curso de la operac10n de congelación La homogeneización también mejora el 

cuerpo y la textura general del helado. Después de la homogeneización, so enfrla la mezcla hasta 

alcanzar una temperatura entre - 1 • y 4.5 - C. 

(fl) Oul~ de AJlmento. Salvador Bad'-" Oergal 
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d) Al\ejamiento do la mezcla La mezcla se conserva por un periodo quo fluC1úa entre 3 y 

24 horas a una temperatura do - 1 • a 4 S • C El al"leJam1ento logra lo s1gu1onto la grasa dorreuda 

se vuelvo sóhda. la gelahna u otro estab1hLador se hincha y so combina con el agua. las protelnas 

de la locho también se hinchan con el ngua. y so aumenta la Vlscos1dad do la mezcla Estos 

cambios aceleran ol batido. hac1undo quu su logre mas rac1ln1cntc el aumento de volumen deseado 

en el congelador. producen cuerpo y loxtura mas suaves y hacen que el helado so dernta mas 

lentamente 

f) Congelación La mezcla ya hsta so lo 1ntroducu fria (- 1 • C - 4 5 • C) por bombeo a un 

congelador La mezcla y el a1re entran n los c1t1ndros congr.iladorcs que se onfrian mediante la 

circulación de un agente frigorífico onlrc sus paredes dobles La operación de congelación treno dos 

fines pnnopalos · congelar la mezela has la alcanzar uno!> - 5 5 • C e mtroc:Juc1r celdas de aire 

mediante el balido y subd1v1d1rlas 

La congelación tienen que rcahzarse rápidamente a fin de prevenir el desarrollo de grandes 

cristales de hielo que darian al helado una textura áspera y las celdas de aire tienen que ser 

pequen.as y d1slnbu1rsc un1formcmcntc. croando una espuma congelada estable 
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CAPITULO 11 

LEGISLACION DE LECHE Y 
PRODUCTOS LACTEOS 
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LEGISLACION DE LOS PRODUCTOS LACTEOS 

De todos los productos alimenticios, la locho es el mas estrictamente regida por 

disposiciones legales. En cada estado de la Unión Americana la ley fija una norma mlnima para el 

contenido de grasa. y los Indices nuctúan entre el 3 y el 3 B "/o En la mayorla do los estados so 

regula el total de sólidos y la norma fluctúa en1re el 11 2 y 12 55 % Las normas federales que 

controlan la compos100n y prohiben cond1oones que const1tu1dan la adullerao6n. estas normas se 

aphcan a la Jecho y todos los productos ltlictoos quo figuran en et comeroo interestatal 

Además, cada estado y muehas oudades e1ercen control sobre las 1nspecoones 

veterinarias en las leeherlas y establecen requ1s1tos de sanidad para toda la cadena de operaciones 

de manejo y procesamiento do la leche Esto es esencial para la protección de la salud pública, ya 

que la leche incorrectamente manejada puede ser una fuenle de enfermedades para cualquier 

persona. La leche ha sido descrita como el ahmento más perfecto del hombre desde el punto de 

vtsla nutritivo. Su sanidad y aceptacion dependen del control santtano más estricto, y las práctJcas 

sanitarias empleadas en la mdustna lechera sirven desde hace arios corno gula de buenas 

précticas de manufactura en la Industria AJ1rnent1c1a 

Se regulan estrictamente los precios y las prácticas empleadas en Ja venta de la leche. Asl 

generalmente se cobra más por la leche que se empleará como leche ffulda entera que por la que 

se utiltzará en productos fabricados como queso o mantequilla aün cuando sea exactamente la 

misma leche en ambos casos El control de las prácticas de la venta ha inffuido en algunos estados 

especialmente en las leyes contra la estandartzaciOn de la leche cuyo contenido de grasa es alto o 

bajo. mediante la adición de grasa de mantequilla o leche descremada, según sea el caso. no 

obstante que el contenido de grasa de la mezcia final superará la norma mlnlma legal. (Q) 

Muchas leyes relacionadas con los preoos y la venta de los productos de leche se 

adoptaron originalmente a fin de proteger los intereses de los productores y procesadores de 

alguna región determinada. 
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LEGISL.ACION DE LOS MATERIALES DE LOS ENVASES. (10J 

Por lo que respecta a sus ahmontos y sus envases. el púbhco debe ser protegido en todos 

los asunlos relacionados con la salud y la economla Esta protocoón abarca conceptos tan amplios 

como seguridad. sanidad y valores Justos 

El propósito prlmano del envase es la protocoón dol producto, podrla establecerse el 

pnnopio de que el envase es tan importante como el alimento que contiene. 

Esto se refuerza por el Codex AJ1mentanus. en donde se establece con relación con los 

empaques para alimentos. -es cada vez mayor en todo el mundo la preocupación por la inocuidad 

del envase de los ahmentos. su contam1nao6n por el mecho, su adutteración. las prácticas 

comerciales deshonestas en relación con la calidad. cantidad y presentación del sistema de 

empaque-alimento, las pérdidas y desperdicios y, en general. por la mejora de la calidad de los 

envases para alimentos"'. 

Entre los requenmientos y funoones más importantes de los empaques para alimentos 

desde el punto de vista lécnico legal, podrlan enlistarse los siguientes: 

1) Ausencia de toxinas. 

2) Compatibd1dad de los altmenlos 

3) Protección samtana. 

4') Protección contra pérdida o asimilación de grasa. 

5) Protección contra pérdida o asimilación de gases. 

6) Protección contra la luz. 

7) Transparencia. 

8) ResJstencia al impacto. 

9) lnvlolabUidad. 

10) Facilidad de desecho. 

11) Apariencia y facilidad para ser impreso. 

12) Limitaciones de tamaflo, forma y peso. 

13) Bajo costo. 

(10) Reglarneneo de a. Ley General de 5-lud 
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Dentr-o do Ja estructura 1urld1ca do Mé)(tco, correspondo basicamenle a dos Secretarlas de 

Estado el r-ogular- sobre caracterlsltcas y requisitos a cumplir do los envasos para productos 

alimenlanos 

La Secretaria do Salud a través de la Drrección General de Control San1lar10 do 01enos y 

Servicios y Ja Socrolafla do Corncrc10 y Fomenlo lndusrnal a través de la 01recc16n General de 

Normas. quo a su vez lleno la roprescnlar1v1dad dol pals ante los organismos cúpula do 

normahzac16n (COPAN. CODEX AUMLN íARIUS. ISO. y etc) 

Oontro del contexto do la regulación samtana ol artículo 213 de la Loy General de Salud 

(0 O 7 de febrero del 64) e~lablece lo s1gwcn1e -Los en..,ases de los productos a 105 que se refiere 

este tllulo (control sanitario do productos y servicios de su 1mportac10n y ox;portac16n) deberán de 

ajustarse a las especsr1cac1ones que estabfezcan las d1spos1c1ones aplicables· 

Para salir a la venta un producto altmentano requiere del visto bueno de una sene do 

elemenlos que constituyen los ancio;os de l:l sohc1tud respcct1 .... a en la que se cneluye a su vez los 

requisitos para los empaques yto envases. sobre todo pnmanos 

En el titulo 24. se percat<J que del articulo 1268 al 1295, so encuentra el marco legal del 

envasado do los productos 

- La dof1n1ci6n de envaso 

- Las caracterishcas san1tanas 

- Clasificación de los mismos 

- Condiciones de reutilización 

- Prohibiaones de rehuso 

- Requisitos a cumphr- para las sustancias para r-evestimíentos Interiores. 

- Condic.iones especiales para sustancias especificas 

Tratando de ser mas objohvos y monos roiterahvos. se hace rererencia a los articulas del 

305 al 310, del Utulo cuarto del mencionado reglamento por ser más definitarios; en cuanto a los 

envases. caracterfstica que loman mueho en cuenta los dictaminadores de la Dirección de Control 

Sanitano de Bienes y Servicios. para la aprobación o reehazo de los envases ylo empaques de 

cualquier producto 
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Los empaques para la leche scgUn el artlculo 305 deberán llonar los siguientes requ1s1los 

aprobados por la Secretarla 

1) Ser de vidno, canon u airo matona! impermeable 

2) Estar perfectamente hmp1os o h1g1emzados. cerrados herméticamente 

3) Los envases desechabais de p.:ipcl. cartón u otro material deben cerrarse de manera que 

al abnrse queden 1nut1llZados 

4) Las tapas aseguradas debidamente. con el objeto de que no puedan ser romoVldas sin 

dejar huellas de haber sido violadas 

5) Los envases rctornablcs invanablcmcnto dcberan tener tapa ex1orior y los demás que 

determine la Secretarla 

El articulo 306 dice "CualqUtera que sea el tipo y configurac16n geométrica de los envases 

desechables y los materiales empleados en su fabncaoOn. dcberan garantLZar pureza y estenhdad 

del producto y por lo menos en dos de sus caras dcbcrón tener impreso, adornas de lo scnalado en 

el articulo 210. como so vera postcriorn1ente de la ley lo s1gU1cn1c· 

1} CI::is1ficac10n samtana de la leci1e de acuerdo al articulo 242 de este titulo. con letras de 

8 mm de aho. 

2) Nombre y ubicación de la planta pastcunzadora. 

3) Fecha de pasteunzac16n con letra y/o nümero senalando dla, mes y afio 

4) En su caso. la leyenda -Mantón.gase en rcfngcrac16n", con letras de 5 mm 

5) El contenido de grasa en g/U 

6) En su caso. la leyenda "'No se expenda después de 24 horas de la fecha de 

pasteurización'". 

7) Numero do la licencia samtana de la planta pasteunzadora y 

8) En el caso de las leches parcial o semidescremadas. llevara impresa la leyenda ""No 

posee el mismo valor nutntivo de la leche entera" en caracteres del mismo tipo, color y tamano de 

la dasificación sanitana 
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El articulo 307 indica: ~os envases retornables ostentarón en la tapa las s1gu1entes 

leyendas·: 

1) No se expenda dospuCs do 24 horas de la focha do pastounzaoón. y 

2) Manténgase en refngorac16n 

El articulo 306 habla de los envases do leche parcial o som1descremada que ademas de 

cumplir con los requ1s1tos eslablcc1dos para los envases deberttn e•h•bir los s1gu1ontcs puntos 

1) Fecha de caduodad con letra de 1 cm do atto y 

2) Los contenidos por litro do ..,1tam1na A y O quo so anadeo al producto 

El ar11culo 309 dice '"Se prohibe la ..,enta do leche ultrapasteunzada y scm1descremada en 

envases retomablos·. 

El articulo 310 dice lo s1gu1ontc, '"Sólo se autonzara el uso do tapas que reúnan los 

s.guientes requisitos· 

1) Ser de las matena\cs aprobados por la Secretaria 

2) Ser de los colores que establezca ta norma. 

3) Tener impreso el nombre de la negoc1aC16n. u~caC161l, clas1ficao6n san1tana y nUmero 

de licencia sanitaria. 

4) Fecha de pastcunzac16n 

La regulación sanitana pretende que las caractcrlst1cas de los matenalcs del envase 

sanitario sean: "'Resistente e inocuo ... que garantice la estabilidad del mismo. que evite su 

contaminación y no altere la calidad ni sus caracterlsticas organolépt1cas 

a) LECHE. 

En cuanto a Normas Legales y Disposiciones San1tanas, la leche es de los productos mas 

estrictamente controlados. Los matenales de equipo y utensilios empleados deben de cumphr con 

los requerimientos establecidos en las Normas Oficiales Mexicanas 

Los detergentes y san1tazantes empleados para el lavado y desinfectado de los utensilios y 

el equipo utilizado. deben de removerse do tal forma que no presenten ningún riesgo a la salud, ni 

tampoco modifiquen las caracterlsticas del producto mismo 
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Los productos que son ob1eto de las Norn1as Ofioalos Mox1canas deben'tn pastounzarso de 

la s1gu1ente forma: 

1) Se someterDn a uno ten\peruturo do 63 •C. sostemóndola por un periodo mlrnmo do 30 minutos 

(Pasteurtzac16n lenta) o 

2) Se somctcrñn a una tcmporatura do 72 "' C. sostoméndola por un periodo mlnlmo de 

aproxunadan,onto 15 segundos (Pastcun.zac16n rap1da) 

3) Somotodos a otra rclaoón de tiempo y temperatura cuyo electo sc•t equivalente 

4) Una vez alcanzadas rcspcct1varncntc las temperatura y tiempos ser.atados. so enfrlan 

bruscamente a 4 • e 
En cuanto al transporto. olmaccnam1onto y venta de la leche pasteunzada no se pcrrmte lo 

s1gu1enle 

1) Colocar hielo o mantas húmedas directamente sobre las canastillas o envase para su 

conservaoón. 

2) Mantenerta durante su transporte a una temperatura superior a los 9 • C 

3) Reprocesar los productos que contengan m1uoorgan1smos patógenos o sustanoas tóxicas Que 

los hagan no aptos para su consumo 

4) La fabncaciOn do los productos en establec1m1entos d1shntos a las plantas pasteurizadoras o 

locales que no reunan las cond1oones sanitanas que establece la Secretarla de Salud 

La leche en términos do la Ley se considera adutterada cuando haya sufndo mod1facaciones 

en su composición intrlnsoca que reduzca su poder nutntivo, La convterta en noova para la salud y 

rTiodifiquo sus caracterisllcas fisicas y qulmacas u organoléptJ.cas fuera de los limites establecidos 

por la propia Ley. 

La loche se considera contaminada cuando contenga microorganismos patógenos, cuerpos 

extranos, residuos de anbb16ticos, hormonas. plagu1c1das. metales pesados. bacteriostaticos. 

bactericidas. radiactivas o cualquier sustancia tóxica en cantidades fuera de los Umates. 
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La leche ha sido descrita como el ahmonto mas perfecto del hombro desdo el punto de Vista 

de la nutrición, de aqul quo su sanidad y aceptación dependen directamente del control sanitario 

más ostncto 

La leche se produce a baso do componentes do la sangre en la ubre de la vac.~. la ordena 

estimula la llberaciOn do hormonas do la sangre. quo a su vez. actúan sobre los músculos de la 

ubre, pcovocando el descenso de la leche a los cual ro canales de las tetas 

La lecho secretada por una ubre sana cst.;i estén!. pero es conlan11nada rápidamente por 

los microorganismos cx1slonlcs en el oxterior do la vaca y en el equipo do la ordel"la 

La leche al llegar a la planta de proccsam1cnlo es sometida a vanas inspecciones y pruebas 

tales como 

1) La determinación del contenido de grasas y sólidos totales 

2) El cAlculo de sod1mento 

3) La determinación de cuentas bacterianas tales como 

• Cuenta total 

• Cuenta de colirormes 

• Cuenta de levaduras y moho 

4) La determinación de: punto de congelación 

5) La evaluación del sabor 

6) Residuos de antibióticos. 

7) Residuos de insecticidas 

b) QUESOS 

En cuanto a las Normas Legales se tiene conlemplado que Ja leche que se utilice para la 

elaboración de quesos deberá de reunir los siguientes requisitos: 

1) Deberá utilizarse lecho pasteunzada. con excepción del queso anejo, y los que autorice 

la Secretarla en que puede emplearse leche no pasteurizada. 

2) Deberán encontrarse libres de alcahnizantes. 
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Por olra par1e ningún quoso conlondrá gérmenes patógenos y la tolerancia permitida de 

collformes sera set\alada por las Normas Of1c1ales Moxtc."tnas conespond1entos. 

En la elaboraetón do los quesos so podrá uhhzar. 

1) Cuajo comuretal Mulada y otras on.i:1mas coagulantes autonzadas 

2) Cultivos o fermentos lácticos 

3) Sal comestible 

-4) Cloruro de calcio 

5) Crema o mantequilla 

6) Microorganismos no nocivos para la salud, caracterlst1cos de diferentes vanedades de 

quesos de que se trata 

7) Colorantes y condimentos naturales y otras sustanoas aprobadas por la Secretarla 

En la fabncao6n de quesos. queda prohibido el uso do los siguientes productos 

1) Sustancias grasas no propias de la leche utilizada 

2) Fécula 

3) Hierbas u otro producto para cuajar la leche 

Los quesos que se vendan a granel. serán conservados en forma sanitana. protegiéndolos 

del polvo y contaminantes. 

Los quesos se almacenarán en cspaaos refrigerados conservados en estncta limpieza y a 

prueba de fauna nociva La temperatura de almaccnam1ento no podrá ser superior a los 6 O • C 

Los expendios que vendan queso al público, deberán mantener1os en refngeraoón, excepto los 

Quesos anejos. 

Los quesos podrán ser cub1er1os con parafinas preparadas, con o sin color, o por productos 

impermeables que protejan al artículo de su contaminación y que no sean nocivos para la salud. 

e) CREMA. 

En cuanto a los aspectos legales so refiere, la eterna deberá de reunir las condiciones y 

requisitos que a continuación se mencionan: 

- Proceder de leche limpia y ser elaborada bajo proccd1m1entos higiénicos 

- Haber sido sometida a proceso de pasteunzac10n, antes de ser puesta a la venta. 
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.. Que las conslanles fisicas y qui micas de su muloria grasa coincidan con las de la grasa 

de la leche de la cual proviene 

- Que los colorantes naturales ostón dentro do los llm1tos e5labloc1dos por la SucH!taria de 

Salud. 

.. Que el tipo y cantidad de estab1hLadoros susceptibles do usarse ~n la crema cnl,'llada y 

estenllzada y la qua se destine para puslclerla. os!On aprobados por la Socn:~taria de Salud 

- Estar exenta de cualquier ace1r.1 o gras•I distinta de la /echo de la que procedo 

- El producio tern11nado no conlcndr3 m."ls de 50.000 colonias do mc!>orihcos aerobios por 

cada mi, despuós de pasteurizada. a excepción de la crema cu1!1vada 

.. No contener microorganismos pat~genos nr Escher1chia Co/1 La toleranCJa para 

Estafilococos Aureos será do 100 colomas por mi. y para cohforn,es no deberá do ser slJpcnor a 

100 colonias por mi 

- Estar almacenada hasta el momento de su venta. a !e1'npera!ura ma:.;1ma de 6 .. C 

La crema so clasificara. do acuerdo a el contenido do grasa de la leche de donde proviene 

en: 

- Crema· contiene un mirnmo de 30 °/o de grasa de leche y un mtlx1mo de aodcz de O 1 %• 

expresado en ácido láctico y cont1eno no mas do 7 5 %. de s6hdos no grasos de la leche 

- Croma ácida cultivada. aquella cuya acidoz prov¡cno cxelus1vamente de la presencia de 

cutttvos de bacterias lácticas. con un contenido de 30 % do grasa y un mlrnmo de aodez do OS º/o 

expresado en ácido láctico 

- Crema acidificada la que se ob11ene agregando un ac1dulan10. pudiendo contener o no 

cultwo de bactenas lácticas, su contenido en acidez y grasa sera el mismo que el de la crema áoda 

cultivada. 

·Media crema· la que contiene un mlmmo de 20 º/o do grasa de leche y do 10 º/o de sólidos 

no grasos. 

- Crema ligera, o crema ligera para café: la que contiene un mlnimo de 14 % de grasa de 

leche y no más de 12 % de sólidos no grasos. 
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- Crema para pastolerla la que contiene un mlnimo del 20 °/o de grasa de lecho y que esta 

adicionada de azúcar 

- Crema para batir- ta quo contiono no menos de 30 ºk do grasa de leche, ad1e1onada de 

espesantes 

- Crema posada la que contiene no monos de 35 º/o de grasa do loche 

Las cromas que se uhhccn como materia pnma para industnahzaoón, deberén reunir los 

siguientes requ1sttos 

- Proceder de leches obtenidas en condiciones h191én1cas 

- Ser envasadas en rec1p1cntes h1g1énicos aprobados por la Secretarla de Salud 

- Contener excius1vamente grasa do leche ut1hzada 

- El recipiente que la contenga deberé de llevar una etiqueta con la leyenda de "'Crema para 

Industrializar"'. 

d) YOGHURT. 

En cuanto a Normas legales se refiero. el yoghurt podré ser adioonado de frutas frescas 

sanas y limpias, o en conserva. sabonzantcs, coloranles y otros ingredientes autorizados, en 

cantidades que determine la Secretarla de Salud 

El yoghurt se envasará en recip1entos de material resistente o inocuo que garantice la 

estabilidad del mismo. que evite su contaminación y no anere la calidad ni sus caractertsticas 

organolépticas. 

El yoghurt denominado cremoso, se elaborará con leche entera y con un contenido mlnimo 

c:ie grasa butlrtca de 4 %. El yoghurt no deberé contener microorganismos patógenos. 

e) HELADOS. 

En cuanto a las Normas legales se refiere se va a entender por helado de crema o de 

leche, al producto que resulta de la congelación do la mezcla batida de crema o leche con azúcar, 

adicionada o no de mantequilla, sólidos no grasos de la leche. huevo, frutas frescas sanas y limpias 

o en conserva. frutas secas. sólidos de suero de queso u otros ingredientes y aditivos permitidos. 
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Los helados de cremo o de leche por su contomdo de grasa se clas1hcan en 

w Helados de crema. tos obtenidos con oema de leche como base, con un contenido 

mlnlmo de 8 % de grasa de la leche y no menos do 8 º/o do sólidos no grasos do leche. 

e Helados de leche los obtenidos con la locho como bc""IISO, con un contenido entro 4 y 7 % 

de grasa de leche y no menos de 11 °/o do sólidos totales do locho 

·Sorbetes: los helados obtenidos de loche. con un contenido mlntmo de 2 °/o do grasu de 

leche y no menos de 3 º/o de sOhdos no grasos de la loche 

Cuando so agreguen frutas u otros ingredientes a los productos anteriores, los porcenta1es 

anotados de grasa y sólidos no grasos. contenidos en ellos, d1sminu1ran de proporción directa a la 

cantidad agregada de Ingredientes complementarios La d1sm1nuoOn no podrA exceder del 20 %. 

Los helados do crema o de leche y los sorbetes deberAn estar exentos de microorganismos 

patOgenos. Como estab11lzadores para los helados so permitirán gelatina pura (0 6 %). gomas 

vegetales (O 65 %). peellna (0.3 %). mezclas do ellas u otras autonzadas, asl como el empleo de 

colorantes y saborizantes aprobados por la Secretarla de Salud 

El volumen do airo que se incorpora a los helados de oema, de leche o a los sorbetes. se 

ajustaré a la relación que resulta de div1d1r el volumen del producto expresado en litros, entre ta 

masa del mismo, expresada en kilogramos. relac10n que no será mayor a 2. la cual podrá ser igual 

a 2.2, cuando los sólidos totales de estos productos sean supenoros a 30 %. 

Se prohibe efectuar las siguientes manipulaciones con los helados. y, en su caso. con las 

nieves: 

• Utilizar en la elaboración de los helados. leche entera. semidescremada o descremada y 

crema, que no hayan sido previamente pasteurizadas. estenlizadas o hervidas. 

- Colocar hielo directamente sobre la masa del helado o nieve durante la elaboración o 

conservación. 

• Permitir la salida de helados y nieves sin envases o envolturas que los protejan e 

identifiquen. 

- Recongelar los productos que hayan salido de la fábnca. 
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CAPITULO 111 

ASPECTOS GENERALES DE LOS 
MATERIALES DE EMPAQUE 
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ASPECTOS GENERALES DE LOS MATERIALES DE EMPAQUE 

DIFERENTES MJ!TODOS DE IMPRESIÓN unLJZADOS EN LOS DISTINTOS ENVASES PARA 

LÁCTEOS 

FLEXOGRAFlA 

Es un s.islenlll de 1mpres16n rotativo y continuo que ut1/izn planchas (ci•chés) de goma o los 

modemos folopollrneros, para transfenr una imagen sobre un substrato nex1ble, ut1h.zando tintas 

fluidas Estos dtchés tmnen grabado sobro reltevo la imagen de la película ong1nal. que se desea 

ímpnmir. Para cada color se utiliza un cuerpo 1mpt"csor. que va dcpoSJlando en lonna continua. cada 

uno de los cok>res del d1sel'\o ongmal 

La nexografl.a permite la impres10n continua. en medianas y pequel'\as producaones. ya que 

siendo Jos d1chés de goma rel,:lf1vamcn1c blandos. se deforman rápidamente y deben ser 

reemplazados, la ubhzaoón del fotopo!lmcro porm1tu una VJda util del d1ehé mucho mayor. por ser O"lAs 

duro y inenos defonnable. 

Cada cuerpo impresor nexográf1co consta de (Verfig 1) 

a) Cubeta o batea donde se deposrta la tinta 

b) Cd1nctro tomador de la tmta de la cubeta 

e) Cilindro anilox, que dosrftca y lransfiere la tinta del tomador. 

d) Cilindro impresor o portad1cho donde están adhendos los d1chés 

e) ciUndro de contraprestón 
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TIN'Ttl0.0 

'" 

FLEXOGRAFIA 
ffl<itJJlA 1) 

Cada color de un cuerpo impresor y su correspondiente sistema de secado por aire caliente 

inctuyendO los fondos. primers (promotoras de adhesión para las tintas). laca para terrnosellado y/o 

barnices se Ubhzan para dar brillo y protecoón. Según la ubicao6n de los cuerpos en la máquina y el 

rnec&l'llsrno de la misma, existen bóls1camente tres sistemas de 1mpres16n de nexografia. que son : 

SISTEMA STACK.-TYPE 

Los cuerpos impresores se ubican sobr"e una misma estructura rlgida. donde están 

interconectados mecanicamente. Cuando se utlli.z.a mAs de una estructura. el control de registro entre 

ellas es usualmente electrónico. 
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SISTEMA DE CUERPOS INDEPENDIENTES EN LA LINEA 

Cada cuerpo 1mpros.or poseo su propta estructura y esta ahneado con el s1gu1onto. sobre un 

mismo plano y gencralrncnto se usa para papclos ptntados do parod y decoración. 

Esto sistema perm1tu altas velocidades y el rog1stro onlro colaros genoralmonte es olecttóntco 

SISTEMA DE TAMBOR CENTRAL 

Los cuerpos impresores osttln montados sobro una úntea estructura y todos los cilindros de 

contra presión se reomptazan por un úrnco tambor central donde se apoyan los ohndros 1mpros.ores 

Los tres sistemas de 1mpros16n f1exogr ófic;¡J poseen distintas caracterlst1cas que producmin 

comportamientos diferentes en los substratos a 1mpnm1r. 

El Sistema do tambor central ayuda a CV1tar ostirarn1entos. (espeoalmonte en las peHculas 

muy extensibles como el pohestireno) ya que el substrato esta s1ompre abrazado al tambor, e""tando 

también los movimientos del rog1stro entre colores No pudiendo evitar los encogimJOntos de la 

pellcula nex1blo y el desgaste do los ci•chés 

SECADO 

Cada color tendra un sistema prop10 de secado ráptdo antes del colo< Siguiente. que da un 

~po rápido de calol" para secar ta superfioe do la tanta evitando que. al depositarse el color 5'guiente, 

la tinta se corra provocando d1soluoones cntl"c una Unta y otra en los lugares donde. por el d1set\o, hay 

un color sobre el otro 

Finalmente ol rnatenal impreso atl"a\o'iesa el túnel de secado final donde hay una fuente de 

calor y un sistema do 1nyecoón y extracoón de aire que debe eliminar completamente ~s solventes de 

las tintas, dejando sólo las resinas y ptgmentos sobre la superfioe del substrato. 

ELCLICHE 

Siendo un matenal blando grabado sobre-relieve. resulta d1flcd de garantlZar y mantener 

márgenes de tolerancaa muy estrechos. como lo requieren algunos disel'\os un ejemplo do ello podrla 

s.er el código de barras. 
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Existen en la actunlldad dos sJsternas para obtenor clichés ncxogréfK:OS: (Ver f.g_ 2) 

a) Las planchas dtt goma 

Los cMchés do goma son tos mtts anhguos y d1fund1dos. el proceso a.e inicm transfinondo la 

imagen del negativo a una planeha metálica (gonoralmcnto .zmc) rocubiorta por una solución 

fotosensruva (pn!50ns1bdlzada) que al ser sometida a la luz del equipo de exposición, mochlicará su 

superf"ICIC según el nogaltvo ullllzado La planeha motAhca es revelada remoV1endo las áreas no 

afectadas por la luz que luego son atacadas por un 3Ctdo doJando sobro-rcliovo la imagen del 

negabvo. A contmuacaón se utiliza una prensa de moldeo bajo presión y temperaturas controladas 

para las sigutentes dos etapas. se coloca la plancha metálica grabada contra una de matona! 

lennofonnable (baquelita). la presión y alta temperatura transfiere la imagen quedando ahora en 

negabvo y baj~f'UÜCVO on la baquellta. ésta so denomina matnz de grabado. el paso siguiente es 

colocar la matnz en la prensa y cargarta con goma vulcamzándola por temperatura y presJ6n 

obteniéndose el cliché de goma. quo deben~ ser rectJficado ya que normalmente traera Imperfecciones 

en la base y espesor no constante. siendo el dK:hé de goma muy clásbco, y habiéndose grabado por 

varios pr-ocosos quo son planos. se debe considerar que al montar1o sobre el cdindro impresor se 

producirán deforniaaones est1randosc la imagen, lo cual debe ser corregido previamente a la 

grabación del eúc:hó. 

b) Las planchas do fotopollmero 

Los clichés de fotopoUmcros son más modernos y ya adoptados mundialmente por su 

simplicidad de procesamtento, mayor dureza. estabilidad dimensional y vida útJI que los de goma. El 

tOtopo1imero es una resina monómerica artJflciaJ. e blanda ). que polimenza endureciendo por acción 

de la luz. formando moléculas do cadenas largas lo cual otorga gran resistencia, f1exibdidad y 

duratJ;l;dad. 

Se presenta ya en planchas de espesor constante sobre una base de poliester. las planchas 

se exponen a la luz ultravioleta que endurece a la resina según el diseno del negativo, luego se lavan 

&as planchas removiendo las partes bCandas y el diché esta hsto para usar. sin que sea necesario 
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Existen también los fotopoUrneros compresibles, donde la plancha fotopoUménca se 

encuenlnl adhertda a un substrato esponjoso comprosiblo sobre la base dol poUester, pormrttendo 

mayor precisión en las Impresiones delicadas 

SECUENCIA OPERATIVA PARA llACER UN CLICllE 

ROTOGRABADO 

El rotograbado es un sistema de impresión rotabvo. continuo. que utiliza un olindro rnetélk:o 

en bajo relieve para transferir la tmta de una Imagen sobre un Sistema flexible. 

Estas máquinas imprimen un color en cada cuerpo 1mpt"esor. generalmente poseen entre 1 y 

8 cuerpos impresores compuestos por 

a) Cubeta o batea para la Unta. 

b) Cilindro grabado Impresor. 

e) Cilindro de contrapresión. de goma. 

d) Cuchilla o radeta (doctor blade). 
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SUBSTRATO 

El cilindro imJXesor esta sem1sumerg1do en la tinta que se introduce en las celdas grabadas 

de la superfioe. luego al g1rar. la cuchilla que apoya contra la suporfiac. qwta el exceso de tinta 

dejando Umcamento la que se encuentra dentro do las celdas. que postenormentc so transfiere al 

substrato por capl/andad y fuerza cenlrifuga Este sistema permite 1mpres1ones do muy arta cahdad 

sobre tOdos los malcnales ne.x1bles siendo especialmente recomendado para las 1mprc5")ncs con 

c:ód1gos de barras por tener una ca/Jdad y constancia de 1mµ<es16n muy superior a la nexografia. 

obviamente se trata de 1mpres1oncs más caras y para volúmenes mayores que en tlexogrnfia 

Los cuerpos 1mp.-esorcs se alinean sobro un mismo plano. cada cuerpo posee un s.istema 

propto de sacado por circulaoOn fol'Z.'.lda de aire caliente que evapora kJs solventes do las tintas 

fluidas. dejando sobre la supcrfioe del substrato solamcnlc los pigmentos ncccsanos 

OFSE'TT 

El sistema de impresión offset o ldografia es el más antiguo ya que data de fines del siglo 

XVIII; es un sistema no conlínuo de 1mpres10n. o sea do phego a pliego bá54camente. la imagen a 

reprOduar se encuentra sobre una plancha no-grabada, por esta razón se le llama tamt>.én sistema 

planográflCO. 
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La improaión offset se basa en ol pnnopto do rechazo natural que existo entre el agua y el 

acorte: a d1foroncia dol sistema nexogr.lfico o ro!ograbado dondo el érea.1magon esta daramenre 

definida del áren no in1agon por una d1fcmnoa do oltura dol grabado (sobre o ba,o rclt0vo), en el 

Stslema offset ambas áreas cstan ub1C..""ldas sobro la misma supcrf1oc definidas por un d1fcronoal do 

tenstOn suporft0al, el área 1magun a reproduar acopla tintas en baso aceito mientras que las áreas no-

imagen están húmedas con agua para reeharar las tintas en baso aceito 

El esquema Uptco de una estación impresora or1set es el s1guicn10 

1) Sistemas ahmont.adoros do plmgos 

2) Mantilla 

3) Tren de cilindros entintadoros 

4) Rodillos mojadores (agua) 

5) Cihndro impresor 

6) Cthndro transfendor de imagen 

7) C1hndro de contra presión 

8) Sahda de phogos impresos 

lm...., 

Imagen inverbda 
sobre- la plarmlla 
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Las tintas offset son en base aceite y no-Huidas. razón por la cual hay un importante lten do 

cilindros entintadores para af"1nar la masa do tinta y dos1f1car1a adecuadamonlo sobro el ollndro 

imp.-es.or en las t1roas-1magen El agua se dosifica más f3almanlo. siendo muy 1mportan10 ol conecto 

equ1hbno de hutT'IOdad on esas ttiroas 

El cilindro 1mprosor sopor1a la placa metáhca de offset. rnodcrna versión do la antigua piedra 

callZD. cuyn suporfic.10 so vuelve h1drOí1la en forma art1f1aal para f1¡ar la 1n1agcn sobro el mct.al y 

recha.z.ar las tintas en las zonas no-1rnagcn 

Este sistema permite obtener una excelente cal1d<1d de rmpres16n. básteamenle sobre 

substratos cclulósicos como el papel y las cartulinas. la 1mpres16n del código de barras generalmente 

no presenta mayores problemas siempre quo se respeten las cspcaf1cacionos y se realicen las 

pn.Jebas do 1mpros16n con la escala patrón de 1mprcs16n 

Existen vanantes del offset lrad1oonal o humcdo. como el offset soco que utiliza chchés de 

fotopollrneros de baso metálica en vez do planchas metálicas prescns1blhz.adas, y so utJltZ.a para 

imprimir cheques, valores. otros documentos sobre papel. y tambtén substratos sem1rrlg1dos corno los 

polos terrnofonnados para yoghurt. quesos. n1argannas. dulces. etc. también para 1mpnm1r envases 

rncttalicos corno los pomos de <1lum1mo (dcn11tncos. crerna de afeitar. etc ) En esta vanante del 

sistema offset es muy 1mport.antc realizar con precis1on las prueb.-is con la escala patrón de 1mpres16n 

para evaluar los defectos de impresión 

También existen 1mp1"esoras offset continuas (bobina a bobina) y bobina a phego 

SERJGRAFlA 

Este es un sistema de impresión no-continuo y plano generalmente (si bien existen máquinas 

impresoras en sengrafia rotativas, sólo se usan para 1mpnm1r papeles de revest1m1cnto para paredes). 

La imagen se graba por un proceso fotográfico sobre una tela, seda o malla de trama muy fina y bien 

calibrada. dejando libres los onf1c1os de la malla en los lugares donde la ttnta deberá atravcsar1a (área­

irnagen) y obturando o tapando las zonas donde la tinta no debe pasar (área no imagen). En el 

sistema serigráfico las celdas (huecograbado) son reemplazadas por los onfic1os o trama de la malla, 

y el espesor de las celdas tiene por equivalente al ancho de la malla. ambos determinaran el tamano 
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de los puntos y la calidad do tJnta a depositar sobro el substrato, que podrá sor como máJt1rno igual al 

espesor do ta malla. 

El stguienle es un esquemn simplificado de una malla sengrafica (para impnm1r 1 color 

solamenlo) 

El estencil o malla (1) es enmarcado r1rmomente y bien tenso sobre u;i "'8rco tlg1do; el mismo 

se apoya directamente sobro el substrato a irnpnmlr (3) piano en oste caso, Sujetando ambos por un 

marco (2) que garanbce el registro do 1mp.-eslón So aplica una tanta de muy atta viscosidad (4) sobre 

el estencil gcneralmonto en un extremo y se la escurro contra la malla medwnto una espátula 

semirrig1da (5) de un extremo al otro. haciendo nu1r la tmta por los onf1oos de la malla hasta el 

substrato 

Hoy en dla existen mallas de acero muy finc-"'ls grabadas por fotornecank:a con lo cual se 

obtienen buenos resultados sobeo substratos como plásticos rlgidos. metales. v>dno, etc. Se debe 

recordar que este mismo sistema se utiliza en la 1ndustna textil para 1mpnm1r telas también. con muy 

leves d1ferenoas. 

Cada color que so desea imprimir requiero de una malla serigráfica y se registra sobre el 

anterior en forma manual 

La serigrafla es un sistema de impresión muy distinto a la flexograna, rotograbado u offset, ya 

que la precisión y registro es muy infenor, también la cantidad de tinta que se aplica al substrato es 
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mucho O"ayor y mas 1mproosn. quedando gcnornlmonto la tinta 5abt"o-rehove on el substrato. incluso 

perceptible al lacto cuando el substrnlo no es absorbente 

Por este rnobvo no os un sistema espocmlmonle apto para 1mpnm1r un c6d1go de barras y en 

caso de extrema noces1dad. sólo podtia llegar a sorvir para 1mpnm1r códigos de gran tamal\o 

CARACTERJSTICAS Y METODO DE FABRICACION DE LOS DIFERENTES ENVASES 

UTILIZADOS 

ENVASES FLEXIBLES 

Los envases nex1btos estan generalmente conshtuidos por una o vanas policulas flexibles 

cuyos espesores ind1vtduales varlan desde aproximadamente 11 hasta más de 200 mterones. Se trata 

de films plásbeos. celulósicos y/o meL1hcos, que usualmente se 1mpnmen a vanos colores y se unen 

entre si (2 o más pellculas) proceso llamado lam1nao6n, y/o se recubren con d1stmtos productos 

(coating), luego se cortan long1tud1nalmonlc 

A todos estos procesos so les llama conversión de envases fiex1bles y van. por lo ~eneral de 

bobina a bot>.na, son procesos rotabvos y continuos. en su mayorta 

A conbnuaoón se detallan las películas y procesos flexibles mas comunes de uso en la 

Industria AJírnentk::ia 

Laminación 

Cada pellcula neXJblo para fabncar un envase posee caractedsbcas que las diferencian de las 

demás. tanto intrinsecamente como en su comportam"3nto durante Ja 1mpres16n y demás procesos a 

Jos que estará sometida. cada mod1ficao6n que so agrega atterará de alguna manera algunos do los 

pan'.t.metros, por lo tanto so deben de considerar todos los procesos del envase hasta llegar al 

mostrador. 

Como no existe un material umvcrsal muchas veces es necesario combinar las distintas 

caracterlsticas de diferentes substratos ncx1blcs para lograr los objetivos deseados de protección al 

producto, aspecto externo, veloodad de producoón, ele. 
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Se le llama Jam1nac.ón al proceso do unir dos o más malenales nex1bles y laminado a la 

poUcula resultanlo So conoco como convertidor de envases flox1blos a Ja 1nduslna que es capaz do 

impnm1r y laminar las distintas policulas fiex1bies onlro si 

Ciertos µ<oductos necesitan respirnr atravesando el envase. olros necos1t."'!n estar totalmente 

aisJados del medt0 externo, La barrera es Ja caractorlsllca que lleno cada matenal do permrtJr el paso 

do ae11os gasos o llqu1dos y las l.am1naoonos permiten roahzar comblnaaoncs con el fin do 

pc-opon:.onar la barrera necesaria a un cierto P"oducto 

Ex1s1en vanos sistemas de tam1naoón que son bás1c.amenlo 

1) Laminación dU~ex on seco (dry bond1ng) 2 pellcuJas 

2) Laminación dUP'ex on húmedo ('Wel bonding} 2 pollculas 

3) Laminación tnpiex hümedo/seco 3 pollculas 

4) Larrunación con ceras (wax laminat1on) 

5) Extt1.1s10n-lam1naCJOn 

En todos los casos en que se lamman pollculas flexibles, Jos tnatenaJes se sonlelen a aftas 

temperaturas. tensiones y consecuentemente so producen defonnacaones (estsram1entos y/o 

encog1m1entos) que alteran las d1mcns1ones de los códigos impresos, por este rnolJ\fO. es necesano 

venficar el diseno en cada etapa de la convcr-s16n de los substratos hasta Ucgar al pUbhco. 

1) Laminación düplex soco 

Este ststema se basa en aplicar el adhesivo con un cuerpo impresor (como s1 fuera un color 

de una impresora) sobre toda la superficie del substrato pre-impreso en reverso desbobtnado por 

ejemplo OPP (polipropllcno onentado). Juego se le extraen todos los sorventes evaporándolos por ¡ure 

caliente dentro del túnel del secado de¡ando sobr"e el substrato solamente las resinas o r-csiduos 

sólidos. Simultáneamente se extraen del desbobinador socundano el segundo substrato, por e1emplo 

LDPE (pohelileno de baja densidad). ambas pellculas so unen en la calandra o nip roll donde el 

adhesivo ya seco se actJva por presión y temperatura. enfriándose en los rodillos enfriadores o Ch1lled 

rolls y rebobinando el laminado El laminado obtenido en este caso es OPPIPE de uso común. 
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En la gran mayoria do los laminados, la carn interna dol mismo so ut1hz.a para termos.ollar, 

cerrar el envase y dar al contcrndo su pnmora barrora noccsan..~. el substrato central (cuando hay tres 

pellculas laminadas) genoralmento da cuerpo. ng1dc.z y tambt6n barrera, la cara oxtoma es la que va 

impresa y por cons1gu1onle lleva el código de b.ilrras. on los casos en Que el material externo es una 

pellcula transparento y La 1n1pres16n no es externa. obvian,cnte so observará l.a 1mprcs16n a través do 

la pellcul.a en cuestión o 1nclus11.t•! 1amb1('n atravesando ul adhos1"w'o que une las dos películas 

oxtemas 

Siempre que sea pos1blo conviene 1mpnrn1r el nlo1tonal transparente externo en reverso. sobre 

una superficie correctamente tratada o con un pnmer (promotor de adhesión) adecuado y luego 

proceder a laminar 

2) Lamrnacl6n duplo x -/Júmodo 

Es un caso s1m1lar al antcnor sólo que el contado y unión entre anibas películas flexibles se 

realLZ.a antes de entrar al tunel de secado. y cuando el adhesivo aUn esta húrncdo en la calilndra. por 

lo tanto el mismo dcberia socarsc evaporando ra hunlt_-dad a través de uno de los substratos el cual 

deberia ser muy poroso. por e1emplo papel Estos adhes1 ..... os son en base acuosa y las lam1nac1ones 

tl~cas son foil de alumirno con papel. que so ut1hz.a p..'"lra las rn.;:mtcc..'"ls. margannas. choco!atcs. 

laminados para paquetes de cigarnllos. etc 

3) Lammactón tnplex /Júmcdalscco 

Esta máquinn, ta más d1fund1da no es otra cosa mas que la comb1nac10n de las dos 

laminaciones anteriores, perm1t1endo laminar solamente en seco. o solamente en húmedo. o ambos 

simultáneamente. por CJemplo, so aplica adhesivo en base acuosa al foil de alum1rno en una e.ara se 

lamina en hümedo con papel en la pnrncra calandra al laminado se le aphca adhesivo en base 

solvente sobre el foil secando ombos adhesivos en el túnel, laminando el b1\ammado con LDPE en la 

segunda calandra, se enfrla y rebobina el tnlam1nado papeVfo1VPE en el rebobtnador 

Es muy común que este tipo de equipos este preparado para realizar tambtén otras 

operaciones basadas generalmente en el intercambio de grupos aplicaderas sobre camtos de cambio 
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rapdo y/o grupos eictrns coJTIO nphcadorcs do PVOC, cor41s {hot metts) odhes1vos do altos sOhdo~ 

(founta1nless) y ndhosrvos sin solventes (solvenlless) 

4) LammoclÓll con ceras (w.i:u lam111nflot1J 

Las ceras. parafinas y ros1nas do bn¡o punto de fusión corno los copolimoros de et!l-v101l­

acotato (EVA} conforman de distintas rnanoras adhesivos apto~ para lam1naa6n de aertos matenales. 

muchos de estos adhesivos so conocen como Hot-Mclts ya que son activados por c.al01 y no precisan 

de solvente alguno 

Los substratos porosos corno los papeles son los preferidos para estas aphcaoones. 

especialmente cuando se busca aprovechar las propiedades du estas Ctfras do tener una buena 

barrera a las grasas Las maquinas laminadoras son muy surnlares a tas doscntas antes y 

comUnmente se dispone de carritos intercambladoros para carn~ar de un s1~tema a otro 

5) ExtrusJ6n-lam111ac1ó11 

Otro rnétodo para l..-im1nar dos películas flox1blcs sin ut1IU'.ar adhesivos en solución o emuls16n 

es la extrus16n plana de una res1ria plá':'.t1ca. generalmente c5. pohet1lc110 de ba¡a densidad (LDPE). que 

une los dos substratos adhen.Cndosc a ambos por la alta temperatura propia de la extrus1on y presión 

en la calandra laminadora Este sistema rcqwcre que las superf~ocs a t.an11nar tengan el tratamiento 

supeñK:ial adecuado o un pnrner (promotor do Ja adhesión) y. normalmente. agroga al laminado un 

peso mayor {g/m2) que en el caso de usar adhesivos. es el peso del pohct1leno a veces ut1hzado para 

agregar cuerpo al envase o para d1sm1nu1r el espesor dol foil de alum1rno sin alterar extemamentc la 

estructura. 

ENVASES SEMIRRiGtOOS Y RIGIDOS. 

Se conoce como envases rlg1dos a aquellos como Vldno. las latas de aluminio. ho¡alata o 

reoptentes metálicos en general Este tipo de envases. cuando no disponen de una etiqueta impresa 

van impresos directamente sobre la supcrfioe. por lo general por sengrafia, tampografia o métodos 

Indirectos similares, en los cuales es muy dificil de lograr una impresión adecuada. En todos los casos 
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se deberla hacer la expenonoa con la oscala patron do 1mpros16n y poslenorrnento con el master 

adocuado y el factor de magnif.caoOn 

Los envases rlg1dos son goneralmonte do tamnt\o tam1haros y po.- lo tanto son bastante 

posados en su forma final. por este motn10 genornlmente llovnn etiquetas para un tócil manejo 

Otro PfObloma de los envasas rlg1dos os que por lo gonerol son impresos en un solo color. 

con lo cual existen muy pocas pos1blhdados do que ol conJunto do color elegido y el fondo dol envase, 

casualmente coincadan con los colores y contrastes nacos.anos. so sabe ya quo el metal. sea cual 

fuere. no sirve para la 1mpros10n. tampoco el vidno s1 es transparente Do poder resolver esta s1tuaoón 

debe vonfK:arse muy bien la 1mpresion. el contraste antes de decidir quo método usar a escala 

industnal 

Los envases sem1rrlg1dos estan bas1camcntc sometldos a las mismas situaoones descntas 

antenonnente, con la vcnta¡a que. trattJ.ndose generalmente do plásticos soplados, inyocta'!:Sos. 

extruldos o termofonnados. es probable que el plástico substrato pueda ser do color suficientemente 

darO y renoctor-. 

Estos generalmente so 1rnpnmcn por sengrafla, tampografla u offset seco. deben real1Z.arse 

pruebas de imprim1bd1dad y cuidarse de las expansiones y compresiones que puede sufnr la 

impresión, si éste es calentado (llenado) y luego congelado (almaccnam1cnto) o estará sujeto a luz 

solar directa. cuyo componente ultravioleta puede degradar el color de algunos tcrmoplásbcos 

ENVASES DE PLÁSTICO 

Los envases de pléstico han ganado terreno a los envases trad•caonales debido a su bajo 

costo. su fácil manejo. ya que se utillzan en un sinnúmero de productos como son leche liquida. 

crema, yoghurt. algunos tipos de queso. etc. 

Debido a que no se conoce lo que se llama el plástico perfecto que funcione para todo tipo 

de aplicaciones. cuando se d1ser&a un material de envase se debe de hacer pensando en las 

caracterfsticas del producto ya que los diferentes plásticos han sido creados para necesidades 

especificas. En envases los plásticos so utilizan para la manufactura de reopientes, botellas, 

garrafas. vasos. sobres, bolsas y tapas. 
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En los reetpientos rlg1dos so deben do lomar on cuenta las s1gu1ontes caracterlshca.s: 

• Reaastencaa mecan1ca 

• Permeabilidad a gases ( C0.1. Oz. N 1 . Vapor do agua) 

- Evttar mon6meros residuales 

- Resistoncw a allas temperaturas 

- Que no imparta olores y/o sabores al producto 

• Evttar migraaón del producto a través del envaso 

Estas caractorlstica ayudarán a realizar la mejor seloCCJón del material y por lo tanto del 

método de fabncación de envases. 

PROCESOS DE TRANSFORMACIÓN DE LOS MATERIALES PLÁSTICOS 

En los materiales plásticos existen diferentes procesos de lransformao6n que se basan en 

&a aplicación de presión y calor. 

De entre las pnncipales tecnologias de transformación de los matenales ptá:sllcos se tienen: 

1) Inyección. 

2) Extrusión. 

3) Soplado. 

4) Compresión. 

5) Transferencia. 

6) Termofonnado. 

7) Rotomoldeo. 

8) Fundietón o colada. 

9) Recubr1miento. 

10) Calandrado o laminación. 
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11) Espumado. 

A conlinuaci6n se doscribirti brevemente los diferentes procesos moncionadoa, con el 

objeto do dar una idea general dol Pf'OCOSO 

1) Inyección 

Una gran cantidad do p1ozas pltlsticas sólidas y de figuras sencillas o caprichosas como 

tapas, vasos. cubetas. etc. son fabncadas a travós de este método 

Este método considerado por muchos como el pnnc1pal para dar forma o los materiales 

plésbcos, se lleva a cabo do la s1gu1ente manera El motenal preformado como pellets o gránulos 

es colocado dentro do una tolva que alimenta a un cdindro o cámara de calentamiento, donde es 

ablandado hasta llegar al estado llqu1do o fluido, posteriormente es forzado mediante la aphcaci6n 

de presión, a pasar a travós do una boquilla muy estrecha hacia el molde. donde una vez lleno el 

matenal es enfnado hasta llegar a su estado sOhdo. finalmente el moldo se obre y la pieza se 

extrae. 

Los moldes de inyecoOn constan do dos piezas, una fija y una m6V11 En la parte fija se 

encuentra el dueto por donde se inyecta el plástico, que es conocido como colada Existen dos tipos 

de moldes de acuerdo al tipo de colada que son moldes de colada fría que son muy económicos 

pero donde la pieza sale junto con la colada, y moldas de colada caliente mas costosos pero al 

abrirse el molde la pieza cae sola. 

2) Extrusión 

Este proceso al igual que el de inyecc16n consiste en cargar el material plástico dentro de 

una tolva que alimenta a una larga e.amara de calefacción en donde el plc\stlco pasa a su estado 

liquido o fluido. ahl se mueve debido a la acoon de un tornillo sin fin , que forza al material a sahr a 

través de un agujero, dado o matnz. que tiene la forma del producto que se desea obtener. 

finalmente el material sale con la forma deseada y pasa por una zona de enfriamiento (banda 

transportadora o tina) donde el material es enfriado mediante ventiladores o por inmersión en agua. 
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Por este proceso se da forma o lém1nos. perfiles. filamentos, forros para alambre, cable y 

cuerda continua. 

3) Soplado 

En la aeluolidad e:iuston dos vananles del método do soplado 1nyecc16n - soplo y el de 

ex1rusi6n - soplo 

EXTRUSIÓN - SOPLO : El matonal es primeramente oxtruldo en forma de tubo que en estado 

plasttCO es colocado dentro de un moldo abierto. que al cerrarse obliga al material a tomar la forma 

de este mediante un estiramiento provocado por aire que es introducido a presión dentro del tubo. 

tal y como si se estuviera lnnando un globo dentro de un molde Después la pieza es enfnada y 

retirada del molde. 

INYECCIÓN - SOPLO : Primeramente se lnyeelan unas preformas aproximadas a la caVJdad del 

molde, posteriormente son nue ..... amente reblandecidas por la acción del calor y en este estado son 

estiradas y obligadas a tomar la forma de la caV1dad del moldo mediante la mtroducoOn del aire a 

presión de una forma muy parecida como s1 se inflara un globo, posteriormente la pieza es enfnada 

dentro del molde pero manteniendo la presión del a1re hasta endurecer y extraer 

Por los métodos de soplado se fabncan generalmente objetos huecos como Juguetes. 

botellas. y envases diversos. Este método se usa con materiales termoplástJcos básicamente; los 

materiales que generalmente son soplados son el PVC. Pohetileno, Poliproptleno, Policarbonato, 

PoUacetales. Pohamida. etc 

4) Compresión 

Este método consiste en depositar d1rectamente dentro de la cavidad del molde abierto. el 

material plástico preformado en tabletas o granulos. junto con sus aditivos especificas (tales como 

cargas), posteriormente el moldo es cerrado aplic.Andole presión y temperatura controlados bajo 

cierto tiempo determinado. al encontrarse el material dentro del molde caliente, sufre un cambio 

qulmic:o que lo pollmeriza endureciéndolo permanentemente y tomando la forma de la cavidad del 
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molde; ta pe.za puede entonces sor retirada. Este proceso es el más comUn para el formado de 

pl6stico• tennoestables. 

5) Tran:sfonmcia 

Este método consiste en depositar el material termoestab'8 en una cámara de 

calentamiento donde so le apliea calor hasta hacerto fluido. posteriormente os transferido mediante 

un émbolo hldréulico hacaa el molde. donde es enfnado, tomando la forma de la caV1dad de este; 

dentro del molde el plésllco complota la reacción de pohmenzación endureciéndose y 

posteriormente es extraldo. 

Mediante este proceso se facilita la elaboración de pt"oductos muy complicados con 

pequenos agujeros profundos o inser1os metAltcos. 

8) Tennofcxmado 

También conocido como termoconfor-mado; este proceso consiste en calentar- una IAmina 

de material termoplástlco elaborada previamente y obllgarta a tomar la forma del molde. ya sea 

mediante la aplicación de aire a pr-esión. generación de vaclo dentro del molde o por medio de un 

contragolpe. Mediante este proceso se hacen objetos de diversos tamanos. pudiéndose incluso 

fabricar productos de grandes d1mens1ones a un costo relativamente bajo ya que no se requiere de 

una infraestructura especializada. 

Por termoformado se fabrican las partes interiores de las puertas del refrigerador casero. 

envases y empaques, tinas. algunos techos de la cabina de los microbuses. 

7) Rolomoldeo 

En este proceso el material es colocado directamente dentro do las cavidades del molde en 

forma de potvos o pellets. aunque también se puede colocar en forma de llquidos o pastas; 

posteriormente se cierra el molde y se introduce dentro de un hor-no donde se la aphca calor 

mientras el molde se gira 360 grados . el plésUco se vuelve fluido debido a la acción del calor y la 

rotación aplicada obliga al material a tomar la forma de la cavidad del molde; después de un tiempo 
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determinado el molde es enfriado manteniendo cierta rotación. hasta que la pieza se encuentra lo 

suficientemente ondureoda para poder sor o:xtraida y volver a repetir el c1cJo 

Esto proceso se destina básicamonto a la fnbncaoón de objetos huecos de materiales 

lermoplásUcos. a un costo ba10. yn quo. el herramental y la infraestructura roquonda no os muy 

costosa y se pueden fabricar productos do tamano considerable tales como envases con una 

capacidad de 1200 litros do agua, carcazas para maqwnnna. casas reconstruidas para hatJ,tación. 

etc. 

8) Fundido o colado 

Esto proceso so ullhza tanto en malonalos termopláshcos como termoostab'es, en el pnmer 

caso Jos materiales son fundidos mediante calor y vaciados dentro de la caV'ldad del rnokfe. donde 

son enfriados hasta endurecerse y la p1ez:a puede extraerse 

Para los termoestablos el matonal que se utiliza generalmente M>n liquidas vrscosos '°5 

cuales son cataltzados pre\l"lamento y colados a vaciado dentro de la cavidad del moJde dando 

curan o endurecen tomando la forma do este. Sin embargo algunos materiales terrnoestables 

adquiridos como polvos prepolimerizados. se pueden fundir med1anre la aplicación de calor y 

vaciados dentro de la cavidad del molde donde terminan la reacción y endurecen. para ser 

extrafdos después. 

9) Calandroado 

Este proceso utilizado desde hace mueho tiempo, en la industria papelera y del caueho. tué 

adaptado para la fabricación de diversos plásticos tales como pellculas y láminas y también para 

hacer recubrimientos pláshcos a otros materiales ufllizados como soportes. El matenal bá5'camente 

uUliZado es el PVC, aunque se pueden usar otros matenales. que hasta el momento no han 

alcanzado importancia industnal. 

Consiste en lo siguiente. el compuesto plástico ya formulado so vierte dentro de unos 

rodillos calientes. que funden y mezclan la preparación y la obligan a pasar a través de tres o cuatro 

rodillos giratorios también calientes. que estiren al materml en forma de láminas y pcliculas. el 
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espesor de estas depende del espacio que se de entro los roddlos. as1m1smo el matenal toma la 

textura que tengan los rodillos, yo sea hsa o en rohcvo 

En el coso do recubnm1onlos plttshcos aplicados n telas. papeles, etc el material soporte 

se adhiere a la pella.da de plástico hac1óndolos pasar entre los mismos rodillos 

10) Racubrimiento 

La técnica consisto en plastificar o apite.ar un rccubrim1onto plástico o decorar. para lo cual 

existen diversos procesos 

POR INMERSION: Consiste en sumergir el ob1eto ya sea fria o caliente (dependiendo de 

éste). en un plástico dlsueho (puede ser en forma de plasl1sol o al estado llquido) . extraerlo 

rápidamente. dejar escurrir o gotear el exceso y curar la pieza o gclar1a 

POR EXTENSION El proced1m1ento es muy s1m1lar al calandrado que consiste en obtener 

hojas de material plástico 1m1tando las caracterl3ticas semejantes a las del cuero natural u otros. El 

material es deposrtado en estado liquido o vtscoso sobre el sopor1o a recubrir, exactamente 

enfrente de una larga cuctulla El sopor1e por recubnr se encuentra sobre un rodillo, (muy parecido 

a la impresión por sengrafio.1), el espesor del recubnm1ento es regulado tanto por la velocidad del 

soporte o matenal a recubnr. como por Ja posición de la cuchilla 

POR RODILLOS Consiste básicamente en dos rodillos honzontales, (muy pareodos a la 

impr-esl6n en offset), en el cual un rodillo recoge la soluoón de recubnmiento plástico sobre su 

superficie y la deposita sobre el material soporto o de base 

Otros procedimientos son por rociado o aspcrs10n. extendiéndolo con una brocha, etc. 

11) Espumado 

En la actualidad es posible espumar una sene de malerlales plásticos que han demostrado 

tener una serie de propiedades y caracteristicas muy especiales para el disef'lo de muchos objetos. 

tales son: epóxlcos, hules naturales y sintéticos. polietileno, PVC, pohpropileno, etc. no obstante 

que los materiales que adquirieron 1mportanoa industrial por mueho tiempo fueron el poliestireno y 

el polluretano. 
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Báak:amente se obtienen por dos métodos, on ol pnmoro se incorpora un agonle 

espuman1e al poUmero baso que al ser reacaonados. so libera un gas que queda atrapado entro el 

plástico fonnado una especie do burbujas o celdas. quo pueden sor cerradas o ab1or1as 

En el segundo método el gas es liberado como producto de la misma reacción duranto la 

pohmenzación de los componentes al aumentar la romporatura 

EJusto un métOdo mtls que es introducir un gas a pros1ón cuando el plástico se encuentra 

en estado fluido y postenormentu os enduroc1do quedando ol gas arrapado donlro del matcnal 

ENVASES METÁLICOS (11) 

Los envases metálicos datan de alrededor de 1800 y su función es alargar el tiempo de Vida 

übl del producto, en esta induslna s61o se ufl/i.zan en la leche en polvo. ademas de algunos quesos 

para evztar que pierdan sus caractorfslicas ong1nales de olor y sabor_ UU1mamenle se han 

desarrollado algunos envases para quesos para untar. además de algunos tipos de aderezos para 

b<>lanas comUnmento llamados d1p 

El matenal que se empica en la mayoria de envases mota11ccs rrad1c1ona/cs, como latas. 

b<>tes o tarros se donom1na hojalata Es un producto con caractorlsticas f1s1co-qulm1cas aspee.tales 

requeridas para estar en contacto con los alimentos :;.·para la fabncaaón de los envases la hojalata 

posee una estructura estratificada y esta constituida por aneo capas· el acero base. la aleación 

estal\o hierro, el esta~o hbro. la zona de pas1vación y por último una pe/icula de aceite orgánico. 

Cada una de estas capas juega un papel muy importante on las propiedades que presenta la 

hojalata como matenal de envaso 

Las caractorJsticas do los envases do hojalata son las siguientes: 

- Resistoncia. 

- Estabilidad térmica. 

- Barrera perfecta. 

- Calidad magnéüca. 

- Integridad quimica. 

- Versatilidad 

- lmprentabilidad. ( 11) lnltOduc:oón • I• lngenierl• de Emp9q~• .Jo66 A. Rodtlguez 
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PROCESOS DE MANUFACTURA DE ENVASES METÁLICOS 

EnvaSBs ele hojalata de tres f"DZOS. 

En esle tipo do envases fa pnncipal carnctorlst1c.a ex1g1da es uno complota hermeticidad. 

para e\ntar of deterioro del producto. generado por la ac.aón de los m1croorganismos o por las 

reacciones de ox:1daoón El é>uto do las conservas y de todos los procesos previos do preparaoón 

dependo por k> tanto de cierres que no permiten flltrac1ones 

Los envases de tres pie.zas so fabnc.an a partir de un tro.zo do lámina que es enrollada y 

urUda por sus extremos. formándose asl la costura lateral Quo lodos llevan. existen actualmente 

diferentes sistemas para llevar a cabo la unión do la hojalata, como son soldadura pfomo--0stat'io. 

soldadura plástica, soldadura cléctnca y ngratado 

Cuando se utiliza la soldadura plomo-cstal"lo. una aleación en estado liquido es colocada 

entre k>s ganchos quo so forman pt'eviamente en los eX1rernos do la lamina, para a continuación 

hacer un agrafado de ellas. 

Este sistema esta siendo desplazado por la soldadura electrónica, btts1camenle por 

representar un ahorro de n1atenal. ya c¡uo no son nccesanos los ganchos para formar la costura 

lateral, en este sistema se reali.za la unión por traslape do la lámina que por lo general es de unos 

O. 1 mm. Para este tipo de soldadura se aphca calor concentrado a lo largo de la linea de unión de 

borde, generalmente calentado hasta temperaturas próximas a las de fusión del metal, 

conformándose el sellado por compres16n do las láminas superpuestas. 

El sistema do soldadura plástica es el mtts reciente y consiste en aplicar un adhesivo para 

unir los bordes de la lámina. pudiendo apl1car10 sobre la laca. el recubrimiento interno. o sobre la 

base externa, dando el carácter terrnopláslJco del adhesivo La unión resultante es tan fuerte o más 

que la obtenida con oerres tradicionales 

Ya con el cuerpo formado se hace la pestaf,a . so coloca el fondo se introduce el producto y 

se cierra. 
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La tapa y el fondo do los envases so unen ni cuerpo do una manera particular • que reobo 

el nombre de dobla oorTe, lo que se debo. a que hay cinco o siete lñm1nas de la hoJalata y 

apretadas finnemente 

La gran mayorlo de los envases metalicos de forma c1flndrica. so ab<on con ayuda de un 

abro latas. es dear, por corto do la li\m1na do la tapa O!ra forma do apertura do envases 

cillndncos, ovalados, y rectangularos. es el quo so efcctu01 rncd1ante una llave. quo traen las latas 

soldada a la tapa o el cuerpo 

En ~sta tapa la apertura so hace al 1atar del anillo. HI cual levanta una poro6n de lámina quo 

ha sido deb4htada para esto efecto Esto tipo de latas so pueden separar totalmente del envaso o 

quedar parcaalmenlc sujeta sólo porrn1t1endo la salida del producto por una pequen.a abertura 

Para conservar productos secos como serla el caso de la leche en polvo se utJh.zan otro tJpo 

de sellos , los cuillcs pcrrn1lcn abur el producto y volverlo a cerrar con la misma hormot1csdad 

Además esto bpo do productos están protegidos por una lamina do aluminio a manera de sello de 

garantla, esto garantiza una completa hcrmet1c1dad antes do la ruptura 

Los envases para ahmcnlos so han cJas1ficado do acuerdo a su forma y a c:onhnuación se 

describen los mas usados en la lndustna dR 13cteos 

Envases cillndncos 

Recipientes en forma cilindnca con tondo y tapa planos. o en productos donde se usa vado 

ligeramente cóncavos. Se les elabora con el cuerpo recto. o con refuerzos estructurales que 

consisten básicamente en modificaciones del cuerpo. elaborados en forma circular a manera de 

anillos realizados para aumentar Ja resistencia de los envases 

Otros envases cillndrlcos son los conformados Unicamente por dos piezas solamente en 

aluminio (o en aceros especiales). en estos el fondo y el cuerpo forman una sola pieza. 
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OTROS RECIPIENTES SEMl-RJGIDOS 

En la actuahdad se utilizan una seno de reoplentes on forma do bandejas, plabltos 

fabncados do lém1nas muy delgadas do aluminio Los pnnapalos ahmontos d1stnbuldos en este tipo 

de f'DClpientos son alamenlos listos para ser consumidos 

Esfos rociptenlos so puodon obtener con tapas. 1<1 cual consisto en una lámina del mismo 

malonaJ. que so encuentra unida por modio de un gofrado en sus beldes 

ENVASES DE ALUMINIO 

El aluminio es un material que ha sido ut1hzado para una gran vanednd de formas debido a 

su gran versatilidad En envases rig1dos se fabrican reapientes de dos y tres piezas y como 

envases semi-rlg1dos se empica en la fabncaoón do tubos colaps1bles y envases de café. 

El aluminio es uhhzado como elemento do barrera, logrando una resistencia mecánica 

cuando es unido al papel o alguna otra barrera plésflca, 

Las prop.edados fis1cas de ~ste tapo do envases son las siguientes: 

• lmpenneabihdad 

- Compatibilidad con aumentos 

- Conductividad. 

• Reftectividad 

·Maleabilidad. 

Es importante mencionar que el aluminio es fácil de moldear, no tiene memoria como 

algunos ~ásticos. es dimensionalmonte estable, no es afectado por cambtos de humedad y muy 

poco afectado por el calor. 

El aluminio utilizado en empaques liene las siguientes caracterfst1cas en cuanto a su 

relación con el producto envasado 

- No imparte olores ni sabores. 

- No es tóxico. 

- Es higiénico. 

- El proceso de recocido lo esteriliza. 
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- No faVOtece el crecimiento de hongos y bacterias. 

- Los lubricantes restduales son aprobados por la FOA . 

• Resistencia qulmtca o solventes y grasas 

- Pobre resistenoa a ñe1dos o :tk:ahs 

Envases do tres pH1zas 

Se producen y se utihzan envases de aluminio de tres p4ezas , elaborados en fonna similar 

a los de hojalata. pero con la costura laloral formada por sobre posición y generalmente unida 

mediante adhesivo 

Envases do dos ¡:Mezas 

El envaso de alum1n10 de dos piezas no tiene cos.lura lateral m doble e1erre en el fondo, una 

sola µ.e.za constituye el fondo y el cuerpo Este tipo de envases como se ha menaonado es 

utilizado para bebfdas carbonatadas y cerveza 

CAJAS PLEGADIZAS 

Uno do los envases más populares son las ca¡as plegadizas, esto se debe a su bato costo, 

su facilidad de ser almacenadas ocupando un mlnlmo espacio, y la pos1blhdad de lograr una 

excelente impresión. lo cual mejora la presentación del producto. 

Este tipo de cajas tienen una buena reslstenc1a y excelente presentación, la resistencia 

que se logra en una plegadiza depende del proceso de manufactura, es deor. no se pueden 

fabricar en cartones más gruesos de O 032"", esto permito empacar productos que no excedan a 

1.5 Kg y por otra parte fas d1mens1ones de una plegadiza no pueden exceder de unos cuantos 

cenUmetros de lado. 

El cartón utilizado para las plegadtzas se fabnca especialmente para dar1o una nex1bllldad y 

evitar que se rompan cuando son doblados. existen diferentes grosores y cahdades de cartón, 

dependiendo de Jos requenmientos. Generalmente son cartulinas sulfatadas o sulfitadas. Este tipo 

de materlales son elaborados en una máquina de cilindros. las cuales permiten fabncar cartones de 
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varias capas. donde las capas inlonnechas son fabncadas de matortal de roproco1.0 y las capas 

externas de pulpa de papel pori6d1co con un buon porcentaje de celulosa virgen 

Algunos cartones para plegadizas son recubiertos con una pellcula plástica después do ser 

lmpntsos. k> cual brinda a la p1egad1Za una excelente apanoncm. odomtls do brtndar una resistenCJa 

a las grasas u olra funo6n de barrera El 1nconvemonle radica on que el rocubr1m1ento cubre toda el 

aroa de la caja lo que causa grandes problemas on el pegado. aún con adhesivos especaales 

Básicamente en la manufactura de plegadtZas se utilizan los s1gu1ontes matenales 

MATERlAL USO MAS COMUN 

Couché Plegadiza, matona! més común 

Cromakote Pfegadiza de atta calidad 

Eurokole PJegadiza de atta calkjad 

Cartoncallo CaJas colectivas tipo despachador y Charola 

Kraft Cajas colectivas tipo despachador y charola 

Couché reverso madera Plegadazas para perfumes y ahmentos 

congelados 

Cartulina blanca o de color Bandas y matenales proporcionados 

La selección del material y el estilo de la caja dependerá del tipo de producto y los 

~uerimientos del mercado. ademas del tipo de máquina que se utilizará o do si el annado es 

manual. 

Dos aspectos son muy importantes para el disel"\o de la plegadiza la resistencia mecánica 

que es una función directa del cahbre del carton. es decir a mayor cahb.-e mayor resistencia. El otro 

aspecto es la dirección del hilo del cartOn la cual debe ser perpendicular a la altura de la plegadiza. 

La humedad tiende a cambiar las propiedades mecánicas de las plegadizas, principalmente 

la rigidez. 
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Se debe de tomar en cuenta algunos puntos para la fabncaoón do las ptegad1za como son 

los atguientes: 

- Calttxu.- Indica el espesor en micras o 1n1llmotros, también se puedo ind1cnr en pulgadas o 

puntos. 

- Dlr8CC'6n de la fibra - Significa la drrocc1ón pnnopal en la cual las fibras han sido situadas durante 

la manufactura del cartón La drrocc1ón de la fibra es Jo mismo que la d1rocc1ón máquina 

- R'í/ICIBZ.- Es ta propiedad do esfuerzo mas 1mportanto del cnrtón y afecta el movtmrento de las 

CSJaS plegadtzas en las maquinas do empaque La ngtdc.z del cartón dependa del esposar del 

cartón y de la cahdad do fas fibras utih.zadas en la producoón del cartón 

- Scoruado.- Es importante especialmente en las operaooncs de ompaquos automáticos El cartón 

tiene que doblar fácilmente y sin romperse a lo largo de los dobleces 

- Rebabas.- Es el resultado de un inadecuado cor1e del cartón Excesivas rebabas pue-den causar 

problemas en las máquinas do envase 

- AbnJSJón.- La resistencia a Ja abrasión de las 11nta'5 do impresión deberla ser tal que el llenado y el 

cefTado/pegado en las máquinas de envase no cause raspaduras en las superficies de cartón 

impresas. 

- Olor.- El olor proveniente del cartón o de las tintas de 1mpros16n no está permitido. espcoalmente 

en ptegadtzas para alimentos 

PROCESOS DE FABRICACIÓN DE PLEGADIZAS 

Una vez que se han definido las dimensiones y que so ha desarrollado el érea para la 

lmpr-eslón de la plegadiza , so procedo a la impresión de la misma sobre una hOJB de cartulina, la 

cual posteriormente es recortada. procc5o llamado de suajado. 

El proceso de suajado se reahza por medio de una cuchilla con la forma de la plegadiza 

extendida, estas cuch11Jas son colocadas en una base calada de madera y postenonnente instalada 

en equipos especialmente d15ef'lados para sua1es y que funcionan como prensa. troquelando la 

figura que se encuentra en el área de suaJe 
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Existen bósicamento tres tipos de cuchillas también llamadas plecas: de corte, de doblez, 

de punteado. Tal como su nombre lo 1nd1ca. est11s piceas tienen la funoón do dof1n1r la forma de la 

plegadl.za, facilitar el doblez y el dosprend1m1ento do Ciertas partes. rospcct1vamentc 

Ex1sten un smnümero do plegadlZ.as, Que vnrlan dependiendo del producto a contener, del 

aerre o de las necesidades del consumidor o dol tabncantn 

En la lndustna de láictoos sólo so ut1hzan como envase primario en el caso do los helados. 

en todos los domas productos so ut1hzan como envase secundario o como display 

CAJAS DE CARTÓN CORRUGADO 

Este es el matenal do cmbalaJO máis usado esto se debe btis1camcnto a su costo El cartón 

esta compuesto do dos tipos de elementos ol hner y el malcnal de nauta. 

Primero que lodo se debe recordar que una caja corrugada es un estructura y que como tal 

se rige por leyes flsicas, qulmícas y mecánicas Sus pnncipales funciones son contener y proteger 

el producto dentro do ella ompac:.ado, durante las s1tuac1ones normales que debe soportar, hasta 

llegar al consumw::lor fanal. 

Estas funciones se cumplen en tres campos fundamentalmente como son el de la 

producción, distribución y comercialización Las ca1as conugadas deben superar con éxrto todas las 

situaciones normales que se presentan en estos tres campos con lo cual se puede decir que estan 

cumphendo con su funo6n, cuando no se sobrepasan los limites crlt1cos o de falla de material. 

Por su composíción el cartón corrugado so puede fabncar en las siguientes formas; 

- Corrugado de cara sencdla 

- Corrugado de pared sencilla. 

- Corrugado de doble pared 

- Corrugado de triple pared. 

Una caja de pared sencilla constan de 3 elementos : un llner inter1or, un Uner exterior y un 

corrugado medio central. con la unión de estos tres elementos , se construye una lémina de cartón 

corrugado, a la cual se la va dando forma especial, de acuerdo a las especificaciones y 

necesidades del diente. Primero se hacen los escores long1tudinales, luego los transversales, las 
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ranuras, la aleta. la lmpt'esiOn y por Ultimo so engoma la nieta del fabncanto. quedando la caJa lista 

para ser entregada al chonle 

El tipo de nauta es dclermmndo en tunc16n do la aphcac16n que ~o dara al corrugado. 

teniendo t>as1camonte cuatro hpos do flauta que son 

FLAUTA NO DE FLAUl A POR (m) GROSOR(mm) 

--------
Flauta A 116 4 76 

Flauta B 167 3 17 

Flauta C 138 3 97 

Flauta E 315 1 58 

Cada tipo t1ono propiedades diferentes. debiendo considerar también la forma en que os 

armada la caja. pudiendo ser fabncada con flauta vor11cal y honzontal 

La resistencia que poseo la ca1a para soportar los esfuerzos en las estibas. se llama 

resistencia a la compresión cstiitica La res1stcnoa a la compresión es una funoón del peri metro de 

la caja. el calibre. el column uush y algunos factores d1mcns1onalos que cstAn relaoonados con ta 

longitud, el atto y el ancho de la caja. 

Además de la resistencia a la estiba, la caja corrugada debe soportar esfucr:zos extenores e 

interiores. desarrollados durante el proceso de manc10 Estos pueden presentarse por cargas de 

impacto. las cuales deben ser absorbidas por el elemento eltlst1co (ondulado). 0V1tando que llegue 

al producto; o por esfuerzos do cortadura, los cuales deben do ser absorbidos por los tres 

elementos del conjunto 

Cerrado o sellado do cojas 

Existen numerosos métodos y reglas que pueden ser utiliz<:!das para cerrar y sellar las cajas 

corrugadas. En algunos casos particulares, los usuarios necesanamcnte deben seguir las 

regulaciones exlstontes. 



Et sellado de las ca1as es de la mayor 1mportancaa y debe sor hecho en forma efectiva. Si 

tas cajas son cerradas en forma inapr-optada o en forma no cuidadosa, sus cuahdadea de poder 

contener y transportar se von d1sm1nu1das Los cuatro métodos bá.s1cos de cerrar o sellar las cajas 

son ·. engargolado, cosido, encintado y zinchndo 

Almacenarn10nto de cn¡os llonos 

Existen algunas reglas que se deben de sogutr en el almacenamiento de cajas llenas para 

incrementar su vida útil como son 

- Las ca}as deben ser almacenadas en s1uos cubtertos. secos. con buena vent1lao6n 

- Profer\blemente sobf"o estibas do madera. o superficies elevadas. que los protejan de derrames 

de llqukios en los pisos. 

- El almacenaje debo ser practicado do acuerdo a la rc51stencsa estructural de la caja; es decir. de 

una altura y en posición acorde con su d1sct\o onginal 

- Preferiblemente. las ca1as deben ser estibadas en forma ahncada y en d1spos106n vertical, es 

decir, no trabadas. 

- Las cajas no deben de ser utlllZadas como escaleras para estibar, cada pisada disminuye su 

resistencia y puede provocar dat\os al contenido. 

- Algunas veces. por razones do vcnt1laoón • se colocan fiejes entre cajas o en el piso. que en 

realidad no cumplen la función en que se pensó , pero si dal\an la caja y el contenido. ya que 

acaban por incrustarse en la caja. 

- ·AJtura de la estiba. Se deben de considerar varios factores: 

1.- La calidad de la caja. 

2.- La dimensf6n exacta do la caja respecto al contenido 

3.- El peso de la caja y el contenido. 

•·· Si el contenido es autoreslstcnte o no. 

5.- El tiempo de almacenamiento 

6.- La forma de la estiba. 

7.- La superficie y forma sobre la cual se soporte la estiba. 
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B.- La humedad ambtental. 

El campo de la d1stnbuc16n os uno de los más amphos. més complo1os y d1ffcdos do 

contrOlar, espoc.almonte porque en el se diluyo ta respons.ab1hdad y so sale del control directo. A 

pesar de lo antenor. es el campo decisivo para que el producto llegue en óptimas cond1C1onos al 

consumidOI" final 

Se deben de tomar medidas y precauciones. ospcc1almonro contra 

- Mal mano10 - Todos los empaques con productos t1ono n1anipulco en fabrica, en almacenam1ento. 

sobro carga y descarga para transportarlo. etc y mucho de oso manipuleo os inadecuado y 

perjudicial para la carga. 

La lógica natural indica cuales do estas oporaoones son maproptadas, poro se 

mencionarán algunas que realmente se deben evitar: Tirar la mere.ancla (durante su manipulación); 

utJltzar transportes inapropcados o en mal estado. cargarla d1foronto a su posición natural, 

respetando las indicaciones do manejo. 

- Mal transporto.- Este paso representa uno do los mayores ncsgos para el empaque y el pfoducto. 

Principalmente se deben tener los siguientes cuidados 

No combinar carga y en caso de hacerlo. so debe colocar la mercancia dehcada en la parte 

supenor. no se debo invertir la posición natural del empaque. los pisos. compuertas y carpa deben 

estar en buen estado. el almacenaje sobre la plataforma debe ser vertic.al y no sotKepasar la 

capacidad de carga normal del empaque. 

- MaJ almacenamiento.- En el proceso de almacenamiento se puede causar dano, especialmente 

en las sigulentes condiciones: 

- Almacenar directamente en el piso y cemento. 

- Estiba no apropiada. 

- El patrón de almacenaje que se utiliza en la bodega es causa de la pérdida natural de resistencia 

de Jos empaques. 
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El olrnaconaje Ideal debe estar hecho en pos1oón ver11cal. con las cajas b'on ahneadas. con 

altura no supenor a la capaodad do carga, siempre es recomendable la ulihzación de 

estanter1a 

- Condlclones ambientales - La humedad es un enemigo natural do las ca1as corrugadas, so puedo 

presentar en dos formas. flstc.as cunndo hay contacto directo por carpas o bodegas en mal estado y 

el dal'\o es Inmediato y por humedad ambiental donde existo una relación dirocta entro el porcentaje 

de humedad contenida en la atmósfera y el tipo do almaccnam1ento, el dano que ocasiona es lento 

y gradual. pero 'VIStblo a COnd1cionos extremas La temperatura es factor dolormmanto en el 

desempel\o del empaque y por lo tanto mnuirA en menor o mayor concontraoón do humedad 

Las condiciones ideales do almacenamiento so cumplen con una atmósfera de 50°/o de 

humedad relatrva y 22 ºC. 

- A mayor tJompo de almacenam1onto menor degradación del empaque. 

- Pérdida do propiedades Todo producto tiene propiedades fis1cas y qulm1c.as que se pueden 

afectar por el tiempo. humedad, luz. variación de temperatura. etc. 

- Se puede conciuir que si en el campo de la producoón y la distnbución, se siguen las 

recomendaciones generales sobto cuidado en el manejo de productos empacados en caja 

corrugada y se cuenta con un d1set'\o y rnalenales apt"opiados, so obtendrá un rendimiento Optimo 

del empaque. se reduora al mlnimo el dano del contenido y se mantendrá una presontaoOn 

impecable. acorde con el pr-estJg10 y calidad del producto. 

TIPOS DE TAPAS PARA ENVASES 

En la actualkSad las tapas son fabncadas básicamente de los siguientes materiales: aluminio. 

hoja de lata y plástico. en cuanto al tipo de tapas pueden dividirse por su forma de uso en: 

1) Tapas de rosca. 

2) Tapas de presión. 

3) Tapas de anda (twtst off). 

4) Tapas corona. 

5) Tapas de vaclo. 

B) Tapas inviolables y de seguridad. 
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EMBAl.A..IE 

A CORRUGADOS. 

Oderentes estn.Jcturas de kJs cornJgad~ 

1) ComJgado cara $encina 

2) Conugac:IO de pared 5'3'nOlla. 

3) Conugaóo de doble pared 

<4) Conugado do trlple pared 

Tll)09 de caja. 

Las ca}as de co.rtOn corrugado se dlseflan eon&lderando el tipo de producto y el tipo de 

encartonado: manual o automébeo. SJendo los tipos mas usuales de cajas corrugadas k>'5 siguientes: 

1) Ranurado regular. 

2) Ranurado especial al centro. 

3)Bliss BQx. 

•> RanUf'Ddo de cubterta completa. 

B. TARIMAS. 

Tlpas de tarimas. 

1) Alumlnlo. 

2) F.erro acerado. 

3) IV::e<o lnoxklable. 

4)-..... 

5) Cartón (SUp Cheap) 
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Putg•d•• Mllimetros 

32x48 800 X 1200 

4() X "'8 1000 X 1200 

32x40 800 X 1000 

'48x64 1200 X 1600 

48x72 1200 X 1600 
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CAPITULO IV 

EMPAQUES UTILIZADOS EN LA 
INDUSTRIA LACTEA 
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ENVASES USADOS EN LA INDUSTRIA LACTEA 

1. LECHE 

Corno so sabo. octuatmenlu se ut1bz.an una gran diversidad de malorialos do envase para k>s 

productos ládoos. dentro do kls cuales se tmnon '°5 s-gu1entes 

A) LECHE EN POLVO 

l. Envases de Hoja do Lata 

a) Litografiada por proceso de rotograbado. 

b) Etiquetada pot" proceso de offset o rotograbado 

11. Sotvos 

a) Bobéna de papel recubierta con PVOC o PE 

b) Caja plegadiza de cartón couché reverso gris 

S.Stema de impresión rotograbado, noxografla u offsel. 

B) LECHE LIQUIDA O FLUIDA 

l. Tetra Paci<. 

a) Larninaci6n compuesta de una pellcula flexible cartón y sur1yn. 

Sistema de lmpr~lón rotograbado. flexograna u onset. 

11. Tetra Brick. 

a) Laminación compuesta de una pellcula ffeXJble. cartón. aluminio y sur1yn. 

Sistema de impresión rotograbado, nexografia u offset. 

111. Botellas de Poüeti5eno. 

a) Polietileno Alta Denskiad sm impresión, formada por proceso de extrusión. 

b) Etiqueta Impresa por proceso de offset o rotograbado 

Sistema de impresión rotograbado o nexograna 

N. Botellas de Pohprop1leno 

a) Pohpropileno sin impresión. formada por proceso de extrusión. 

b) Etiqueta impresa por proceso de offset o rotograbado 

ESTA 
'\AUR 

TESIS 
DE LA 

Hf.J DfBE 
BIBLIOTECA 
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Sfstema de impresíón rotograbodo. flexograna u offser 

V. Bolsas. 

a) PouetilenC> tennosellado laminado impreso por proceso de flexograria 

Ststema da impresión rotograbado o nexogratla. 

VJ. Botellas de Vldno 

a) Vidrio bpo 1 (boro.-sd1cato) de boca angosta con tapa y lmer de cartón o aJuminio. 

Sistema de tmpres.tón rotograbado. noxografla u offset 

2. QUESOS 

A) QUESOS FRESCOS 

l. Envase. 

a) AJumtnio. papel aluminio laqueado. recipientes de PVC melalizados. 

bJ Caja plegadiza de cartón couché reverso grts 

11. Sistemas de lmp,-esión 

flexograna. rotograbado o etiquetado 

B) QUESOS MADURADOS 

l. Quesos de Moduroción lntorna 

Envase. 

a) Pella.da de PVC onentada biaxialmente o una combinaoón a base de celulosa regenerada, 

de pellcuta de poliestor o políamida y poliotileno recubierto con PVDC. 

b) Caja plegadiZa do cartón couché reverso grts. 

Sistema de lmpc-esión. 

Flexografia, rotograbado o ebquetado (offsel) 

11. Que30s de Maduración Extorna. 

Envase. 

a) Penneables al oxfgeno. películas perforadas o láminas metálicas. 

b) Caja plegadi.Za de cartón couché reverso gns. 
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Sistema de Impresión. 

Flexografia. rotograbado o ebquetado (ortset). 

C) QUESOS FUNDIDOS 

l. Que.sos para rebanar. 

Envase. 

a) LaminadOn de poüefüeno con sarán, Impresa por proceso de ftexografia o 

~· 

b) Poli-- blorientado. 

e) Caja plogadiza de cartón couc:hé reverso gns impresa por proceso de offset. 

d) Caja de poUotileno ana densidad termoformado. 

Slstema de lmprestón. 

Etiquetado por proceso de offset. nexografla o rolograbado 

11. Que.sos para untar. 

Envase. 

a) Frasco de vidrlo tipo 1 (boro-sahcato) de boca ancha. foil de aluminio recubierto con bamlz 

inerte, botes metálicos, boles de poliproptleoo terrnoformado. 

b) Caja plegadiza de cartón couché reverso gris Impreso por proceso de offset. 

Sistema do Impresión. 

Etiquetado por proceso de offset. nexografla o rotograbado 

O) QUESOS EMULSIONADOS 

Envase. 

Algunos quesos están recubiertos con una emulsión que al secarse forma una peUcuta 

adherente, 1a emulsión contiene acetato de pohvinilo con un poco de alcohol polMnUico y 

coadyuvantes los cuales pueden ser plastfficante, agente preservado,- antimoho, colorante, etc. 

Sistema de Impresión 

Etiquetado por proceso de offset, nexografla o rotograbado 
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3. CREMAS 

A) CREMAS DE ORIGEN VEGETAL 

Envasa. 

a) Po&tebk!no ana denstdad tennolormado, bOtolla de vtdno tipo 1 (bofo-Sthc:ato) boca angosta. 

Poüetüonterefta\ato, bOlsa de pobebleno. tetra pack. tetraédnco o da~. hoja do lata. 

Sistema de lmpresfón 

Sengrafia. tampografla, offset seco o etiquetado 

B) CREMAS DE ORIGEN ANIMAL 

Envase. 

a) Polielileno atta densidad termofonnado, botella de vidno tipo l (~s&Ucalo) boca angosta. 

Poüotilentereftalato, bolsa de pohet.lleno. tetra pack. tetraédtico o dáslc:o. hoja de lata. 

Sistema de lmpres~n 

Sengrana, tampografla. oHset seco o ebquetado 

... YOGHURT 

YOGHURT 

Envase. 

a) Poltetileno alta densidad termoformado, termofonnados de PVC laminado. poliester 

lnyedado, botella de polietileno alta densidad. 

b) e~ plegadtza exhibk:lora de cartón couché reverso gris. 

e) Rejilla de pohetileno atta densidad. 

Sistema ele lmpreSt6n. 

Serigrafla, tampografla, offset seco o ebquetado. 
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5. HELADOS 

Envase. 

a) Polletileno atta densidad termofonnado, poOester inyectado, cartón cc>uché recubierto. 

b) Caja plegadiza do cartón couché reverso gris con recubrimJento. 

e) Contenedonts de c:art6n tipo tambor 

d) Cubetas de poUebfono atta densidad 

Ststema de lmpre$ión. 

Sefigrana, tampografia u offset seco. 

CARACTERJSTICAS GENERALES DE LOS MATERIALES DE EMPAQUE (12) 

ENVASES DE VIDRIO. 

VENTAJAS DEL VIDRIO COMO MATERIAL DE ENVASE. 

1) Transparencia. Gran cualidad mercadofógica que convierte al envase de vidrio en una 

ventana panorámica con vlsta al producto. 

2) Barrera contra la luz. En la formulaaón de la mezcia se puede inciuir un pigmenlo ámbar 

que sirve de filtro a los rayos uftravfoleta de la luz. evitando la oxidación de los productos ricos en 

grasas. 

3) Inercia o estabilk:UMS qufmica. El vidrio es Inerte. no Uene reacción qufmica con nlngún 

elemento (excepto con el écido ftuortddrico). No interactua con el produel:o contenido. 

-4) No altera el sabor def pn:>ducto. 

5) Impermeabilidad. Las paredes de un envase de vidrio son impermeables al agua; 

vapores y gases. 

6) ResJstencia Térmica. Dependiendo de su formulación, un envase do vidrio puede resistir 

altas temperaturas para ser lavado y esterilizado; puede ser llenado en calience y soporta 

temperaturas de abo proceso necesarias para esterilizar el producto conlenido. 

c12) Diseno de' Em~ ~ ~ c..io. Ce1ono Bt4lsco 
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7) AtnpUa aceplaoón sarnmna Por las caracierlst1cas anteriores las Secrolnrlas V 

Ministerios de Salud y la FDA no ponen trabas a su aceptación como matenal do en\lilso en 

contado directo con alimentos y medicamentos 

6) Refroctablo Esta caracterlst1ca de ros1st1r altas tomporaturas (dentro do un horno) 

depende de la mcius16n de boros1hcalo on su formulac16n 

9) RJgldez Eslructural Su dureza sopor-til esfuerzos do compresión vertical durante su 

esllba nonnal. sin romperse n1 doformarsc 

10) Conduct1bthdad Térmica Ag1hza el proceso do ustenlizaoón del producto dentro do su 

11) Procesabihdad Mecánica Permite sin problema ol proceso con los equipos do moldeo y 

con las máquinas do llenado y embalado 

12) Imagen de calidad. Mcrcadológicamento el envaso de V1dno se asooa con lujo y 

calidad. 

13) Personalidad Gonénca Las botellas trad1oonalos rcconoodas y as.ocaadas 

universalmente para contener determinados productos, son de v;dno EJcmplo la botella lechera, 

champanera. refresquora, cervecera, licorera, etc. 

14) Versahhdad Los envases de Vidrio pueden aceptar 1nf1mdad de d1scl'\os onginales 

gracias a la versatilidad y procesab1hdad mecánica. Do ahi su nqucza en for-mas, tamal'\os y 

colores. 

DESVENTAJAS DEL VIDRIO COMO MATERIAL DE ENVASE. 

1) Su peso. El mayor- peso de los envases do V1dno en relación con los de plástico 

repercute negativamente en los costos de distribución por concepto de netes. 

2) Fragilidad. Por esto factor se incrementan los costos y accidentes ya que un envaso de 

vidrio es más vulnerable a ta rupturas provocadas por impactos o caldas. 

3) Estallamiento por congelación, calda o presión interna de bebidas gaseosas o 

carbonatadas, puedlendo llegar a estallar un envase de Vldno Por- tal razón, se incrementan los 

84 



ocadentes y, por cons1gu10ntu. los pagos de seguros y gastos módicos a traba¡adores, 

distribuidores y consumidores. 

4) Asbllablo. En el morcado no hay envases do vidno inast1llablu Esto consisto en pegar 

dos Vldnos entre si con un adhesivo transparento y muy resistente (3 capas vidrio/adhos1vo/vidno) 

Esto so puedo lograr en vldnos planos o hgoramente curvos pero no en envases. 

5) Riesgos Ctillcos El envase de vidno. por muchas causas. puedo ser fabricado con 

defectos critK:OS que pueden atentar contra la vida o la salud del consunlldor filamentos. 

columpios, vtdnos sueltos en su intenor. burbujas, rebabas en la corona. aletas cor1'1.,les e:icteriores. 

etc. 

6) Atto Costo do Energla Para la fabncac16n de envases de vidrio se con5ume mucha 

energla para poder mantener la temperatura de los hornos a 1600 .. C 

7) No permite ángulos rectos en su d1~of&o En el perfil de un envase (cuando su producción 

es masiva y de atta veloodad) no puede tener ángulos rectos El Angulo recto es muy vulnerable a 

la compresi6n vert1cnl y a la presión interna de las bebidas gaseosas Los envases pcrlumcros !;i 

pueden tener éngulos casa rectos en el perfil de su d1sorio. por no ser su producc16n a alta 

velocidad, no contener gas y no sufrir esfuerzos s1grnficat1vos de compresión vertical en su ligera 

estiba. 

B) No hay tam1nac:i6n pos1blo en envases de vidno En envases de vidno no hay 

laminaciones pero si recubnm1cntos (vidno cstariado. v1dno plastificado} para: mejorar su condición 

de barrera y do resistencia al impacto 

GRADO DE ACEPTACIÓN ECOLOGICA. 

Los envases de vidno son f3olmcnte rctornables Se recolectan, se c!:::asific::m, so higicmza 

(lavado y esteriltzado) y pueden rcutihzarse 

Un envase do V1drio puedo dar hasta 30 vueltas aproximadamente sin sor destruido ni 

reprocesado. 

Además la pedaccrta de los envases de vidno puedo ser granulada (que son los cullets) y 

formar parto en un 20 º/o de una nueva formulaoón con dos grandes ventajas· 
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1) Ef cullet o vidrío granulado sirve de 'undenle on la nueva fon-nulacJOn, ahorrando una 

canttdad significahva de energla durante el proceso 

2) Las botellas de vtdno rociclado pueden estar en contacto con ahmcnlos, caracterlst1ca 

que no tienen los plásticos 

ENVASES METALICOS 

Los metales más usados en envases son ol acero mo,odablc. la ho¡a de lata (lámina de 

acero recubierta do estano por ambos lados) ol alum1n10 y el cromo 

VENTAJAS DE LOS METALES COMO ENVASES 

1) Versatilidad en su diseno So pueden producir d1feren1os lanlal\os o presentaciones de 

2) Alta Resistencia (acero y hOJa de Jata) N impacto y al fuego Ofrece el más aUo grado de 

seguridad y el más afio nivel do vida en anaquel Resiste las temperaturas de alto proceso para la 

esterfü.zación de los alimentos denlro de su envaso Buena termoconduct1b1dad 

3) Alta Barrera Contra los Rayos Ultravioleta de la luz La luz os un poderoso agresor que 

degrada las vitaminas do Jos alimentos 

4) Fuerte Barrera a Gases y a Grasas 

5) Inerte si se le aplica adecuadamente un recubnrrnento interior que aisle a la perfección ol 

metal del producto conlenido 

6) Larga vida en anaquel 

7) Anclaje eficiente para recibir llntas de 1mpres10n y etiquetas engomadas 

8) Bajo peso en el aluminio y facilidad de laminación 

DESVENTAJAS DEL ACERO. 

1) Reacción qui mica a la humedad y ácidos los cuales ocasionan oxidación, corrosión y 

contaminación. 

2) Su alto peso afectando el costo del flete 
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3) La lamina do acero ostat\ada es de tmportac•On 

Los envases metálicos son usados y amplmmente recomendados para contener y prologar 

productos allmentroos, bebidas. p<oductos farn1acóuflcos. cosméticos. productos ferreteros como 

lacas, barnices. ceras y pmturas. ole 

GRADO DE ACEPTACIÓN ECOLOGICA 

Con solución do sosa cáustica so desprende y recupera el estano de la hoJa de lata y del 

acero AmbOs metales pueden sor fundidos por segunda ocasión paru ser laminados y formar 

nuevos envases samtanos en contacto con alimentos. Son 100 %. roociables 

El plomo que formaba parte (2 %) con el estal\o en la soldadura ha sido eliminado de la 

costura de las latas do 3 piezas por cons•dorarse metal pesado que afecta la salud humana. ya sea 

por ingestión. 1nhalaoón o contacto con la piel Por tal motivo los envases con plomo y los envases 

impresos con ptgmentos a base do sales do plomo son rechazados catcgOncamentc por los paises 

desarrollados. 

PAPEL Y CARTON. 

VENTAJAS DEL CORRUGADO COMO MATERIAL DE EMBALAJE. 

1) Bajo costo y arto beneficio óptimo para unificar envases individuales menores. 

2) Insustituible como matenal protector ecolOg1co duranto las rudas etapas de la 

distribución. 

3) Anclaje. El CartOn es muy buen sustrato para rcob1r con firmeza y durabilidad las tintas 

de Impresión y adhesivos 

-4) Tanto las bolsas y sacos de papel como las ca1as de Cartón presentan una superfioe 

más amplia para la impresión do comurncac16n gréfica comercial al consumidor que las bOtellas y 

latas cillndricas. 

5) No es conductor térmico. Esta propiedad se puede considerar positiva para efectos de 

protección del contenido. 
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6) El Cartón corn.Jgodo es suscept1blo de rocibtr rocubrimlenlos de bamlz. cera. parafina. 

asbeslo o asfalto. ennquocaondo notablemente sus prop1edades do rostslencm. ostabthdad, barrera 

e smpormeabthdad. 

7) El Cartón es muy vors.atll para servir como elemento afianzador dentro del ombala1e 

tanto do productos de forma homoglmea (botellas de vino) como do productos y accesorios de 

fonna irregular (aspiradoras. compuladoras. ole) 

8) El Cartón se puede reforzar s1gnificallvarnente s1 se complementa con elementos 

amortiguadores de espumas pláshcns colocados en ángulos. esquinas y partos vulnerables. 

9) El Cartón puedo mejorar su impcrmoab1hdad o repoloncm al agua si so lo agrega una 

resina a su formulación. 

DESVENTAJAS DEL CORRUGADO COMO PvtA.TERIAL DE EMBALAJE 

1) Casi nula barrera a gases y al vapor do agua 

2) No tiene resistencaa qulmica 

3) Permeable al agua y a grasas 

4) Puede perder su rcs1stcncao:a ostructurcll con un elemento tan simple y comUn como lo es 

el agua. 

5) Hay envases cillndticos compuestos do Cartón y otros materiales: base de lámina, 

cuerpo de Cartón recubnmiento lntonor do aluminio y tapa do plástico esta combinación suma las 

propiedades de sus diferentes malenales y abate los costos y el peso pero tiene problemas de 

aceptación desde el punto de vista ecológico. 

6) En un envase cillndnco o cUbtco do Cartón con lapa y base de lámina no se puede lograr 

el vado por producirse ""Cierre falso"" entro el Cartón y la hojalata. 

GRADO DE ACEPTACIÓN ECOLOGICA. 

El papel y el Cartón son 100 % reciciables Los fabncantcs do envases do Cartón laminado 

con varias capas de polietaleno y una pellcula de aluminio trenen vanos argumentos que aciaran la 

verdadera situación de este material compuesto dentro del marco ecológico: 
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1) Un envase aséptico de Cartón de 1 Lt contiene 1 4 g do aluminio. cantidad bastante 

menor que la utilizada para las tapas met.Ohcas de las botellas 

El impacto sobre el medio ambiente del pohot1leno que so utiliza para impenneabtli.zar el 

Cartón do los envases es minimo, tanto si el Cartón so inciner-a como si se deposita en rellenos 

sanitarios. 

2) Se necesitan menos de dos camiones para transportar un millón de envases de Cartón 

vac:los para su entrega a chantes (se suministra en rollos compactos). En cambio, hacen fatta 52 

camk>nes para suministrar un número igual de envases de metal o de cnstnl. Este Ultimo sistema 

genera un consutllO de combustible 26 veces mayor. ~demás de las consecuentes emistones 

contaminantes. 

3) Contra lo que suele Ct'eerse los envases de Cartón para alimentos representan menos 

c::lof 1 % do los residuos domésticos. 

4) Un envase aséptico de Cartón de 1 Lt pesa 28 g; las botellas de cristal para leche. 

también de 1 u. pesan mas de 360 g. 

5) Es comUn pensar que los envases de Cartón para alimentos no pueden reciclarse por 

estar compuestos de vanos materiales. Esto no es verdad. En los úttltllOS al'\os se han desarrollado 

nuevas tecnologlas para reciclar rnatenales compuestos. Es verdad que el material resultante no 

podrá ser utiliz.ado para elaborar nuevos envases de contacto con alimentos pero si pueden 

convertirae en productos finales Utiles y aprovechables tales como suelas de zapato, maderas 

sint6ticas, material pan1 construcción y para asfaltado de carreteras. 

La incineración de los desechos sólidos para reducir su volumen hasta en un 80 % y para la 

recuperadOn de energla so lleva a cabo en paises altamente desarrollados pero todavfa no en 

M6xico ni en la mayor parte de k>s paises de América Latina. 

6) Los envases de Cartón para alimentos generan un 60 % menos de residuos que las 

botellas retornables de 1 LI que se utilicen 7 veces; y 9 veces menos que las botellas no --
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ENVASES DE Pl.AsTICO. 

Los pléstJcos revolucionaron la producción y el uso de los envases de tal manera que se 

puede afirmar que el envase de plástico se caractenza por su versahhdad en el diseno: Diferentes 

grados de transparencia, vartedad en su consistencia. en sus colores y tonos, en su tamal\o y 

textura, en su lJpo y grado de barTera, en sus proptcdades y en sus procesos ofreciendo una rica 

gama de alternativas para encontrar soluciones concretas a los problemas especlfacos de 

envasado. 

Asl pues. se fabrican envases de· 

- Pellcula flexible, rlgidos y sem1rlg1dos. transparentes. translúcidos y opacos 

- De todos los colores y tonos incluyendo los metalices y nacarados 

- Graneles, medianos y pequel\os. 

- Usos. grabados y texturizados; brillantes y mates. 

- Con barrera a los rayos UV, a la humedad, al vapor de agua. a gases y grasas. 

- Resistentes a las altas temperaturas. al lmpado. a la compresión vertical o a la presión 

interna. 

- Moldeados, soplados, prensados y tennoformados extruldos, coexttuldos o laminados. 

Son muchos los materiales plásticos de envase; cada uno con diferentes propiedades y 

caraderlsticas de resistencia, barrera y sellado, de tal forma que se pueden se'8cdonar 

combinaciones para dlset\ar un envase •a la medida• que satisfaga plenamente los requerimientos 

especlficos de contención, conservación, protección. vida de anaquel y presentación de cada 

p<Oducto. 

VENTAJAS Y DESVENTAJAS DEL POLIETILENO. 

1) Es et plástico mas barato. 

2) Es el plastico de mayor consumo en el mundo. 

3) Es el ptastJco de mayor procesabiltdad mecénica. 

4) El polietUeno presenta la fórmula qulmlea más simp'8. 

5) Es el plástico más usado para bolsas flexibles y botellas rlgidas. 
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6) El poliehleno 11ene muy buena propmdad de sellado 

n Es ópllmo para lam1naaones. es muy usado para aportar propiedad de sellado a otros 

malort.ales quo carecen do ella 

8) Uno desvonlaJa del poholllono os quo no lleno mucha propiedad do barrera al oxigeno 

pcw la presenoa de m1croporos en las paredes del envase quo lo hacen permeable a gases_ Se 

podt1a utd&zar por e1emp¡o (en pellcula) para tmvas.es do lect'le s1crnprt! y cuando la V1da do anaquel 

requenda no sen mayor a 36 horas 

VENTAJAS Y DESVENTAJAS DEL POLIPROPILENO 

1) El poliJ><Opdeno es un matenal que llogó para hacerle la guerra al papel celoftm. tiene 

LW\8S caracterlsticas extraord1nanas 

- Gran reststenoa al rasgado 

- Resjslencia al Impacto. a la fncoón y al rayado 

VENTAJAS Y DESVENTAJAS DEL POLJPROPILENO BIORIENTADO. 

1) Transparencia y bnllo excelentes. 

2) Muy fuerte barrera contra la humedad. 

3) Ttene condición no muy fuerte de sollado 

VENTAJAS Y DESVENTAJAS DEL CLORURO DE POLIVlNILIDENO. 

1) Opbma.s propiedades de barrera a gases y a vapor de agua. Esto logra que 

incremente signrfk:ahvamento la vida do anaquel El PVDC se recomienda para envasar quesos. 

2) Excelente resistencia a la ignición y a la nama 

3) En forma de látex sé utiliza con éxito como rccubnmiento para incrementar la condición 

de barrera sobre envases de PET. PVC y PC 

4) Los polvos de PVDC para recubnmientos (basados en solventes) se aphcan sobre papel, 

Cartón. peficula plástica y celofán. 
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Estos maleriales recubiertos con polvos de PVOC incrementan su res1slencia contra grasas 

y aceiles. 

VENTAJAS Y DESVENTAJAS DE POLICARBONATO 

Cuando el policarbonato es ulll1zado para suphr piezas metálicas. debido a su alta 

resistencia. esta cons1deraao como plástico de ingonieria Oebtdo a su balance de proPtectades 

bene una ampfu. vanedad de apl1caaones. 

Sus principales propiedades son 

1) Ana resistencia al impacto Más de 7 veces mayor que el vidno 

2) El policarbonato es inasbJlable. 

3) Alta reSJstenCia tétmtca 

•) Clarkfad. 

5) Transparencia. 

6) Alta procesabCUdad mecénica 

7) La gran desventaja del policarbOnato es su precio, ya que es una resina de importaci:)n. 

VENTAS Y DESVENTAJAS DEL CLORURO DE POLMNILO. 

1) lnfundible. 

2J Transparencia. 

3) Barrera absorbedora de rayos UV. 

4) Estabilidad qufmiea relativa. 

5) No reacciona con el aceite. 

6) Soporta mas de 5 cafdas a 1.5 m de anura. 

7) Redciables pero no para volver hacer envases alimenticios. 

8) En varios paises es rechazado por la posibilidad de la presencia def monOmero residual. 
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES. 

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES: 

Como os conoodo la leche os un elemento fundamental en la dieta humano. por k> que 

debe de ser un producto de fAcd acceso 

Los procesos de fabnc.aciOn son do gran 1mportanoa para obtener un producto de aha 

caladad. pero como se detalla a lo largo de este trabaJO, no sólo los procesos de fabncaoOn son 

suficientes para conservar un producto con la calidad inicial 

Por ello. los matonales do envase desempenan un papel muy importante en cuanto al 

mantener una adecuada cahdad de los productos exigida por el consumidor 

Los materiales de envase deben ser selocaonados en base a los productos a envasar, se 

deberán realizar evaluaciones fisicas, quim1cas, m1crobtol6g1cas y organolépt1cas para asegurar la 

estabilidad del producto asl como sus proptodades ol"ganolépllcas 

El material de envase también debo de evaluarse en cuanto al costo, fácil adquisición do 

sus componentes, facílldad do impresión, fácil funoonamionto en linea y satisfacer las necesidades 

del consumidor. 

Una vez determinado el matenal a utiltzar para la elaboración del envase se efectuarán 

aquellas evaluaciones que sirvan para asegurar que el matenal reunirá todas las caracterlsbcas que 

el producto eldge para su buena conservaceón en el tiempo estipulado (vida en anaquef). 

Para el desarrollo de un envase no se deben de pasar por atto las normas que marca la 

Secretarla de Salud, las cuales hacen referencia de los parámetros permisi~es de las materias 

primas necesarias para la fabricación del envase. los procesos de fabricación implicados asl como 

las Interacciones que pudiera llegar a tener el producto con el envase. 

Ea por esto que en este trabajo se concluyó que todos los puntos son de vttal importancia 

desde la preparación del producto hasta la ut1hzación del mismo. por lo que se propone el siguiente 

ciclo para cumplir con todos los requenmientos necesarios: 

1.· Elaboración del producto 

2.- Selección del matenal. 
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3.- Aspectos legales 

4.- Evaluación de 1nteraCC16n producto - envase 

5.- Disot\o Gráfico 

6.- Definición de sls1ema de impresión. 

7.- Entrega de material a planta 

8.- Envasado del producto 

9.- Embalaje del producto 

10.- Almacenamiento. 

11.- Distr1buci6n. 

12.- Uegada a punto de venta 

13.-Adquisición del producto por el consumidor. 

1'.- Uso o lngesta del producto 

15.- Satisfacci6n completa dol consumidor. 

Por todo lo anteriormente mencionado se recomktnda evaluar et producto a envasar 

considerando las caracterlsUcas del producto, la maquinaria de envasado disponible. el costo del 

material de envase y el mercado al cual va dirigido, no olvidando que los envases '" Contienen. 

Protegen, Conservan y Venden ... 
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