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INTRODUCCION:
Desde el inicio de la humanidad. el hambre tuvo que alimentarse tomando los productos

que o naturaleza le brindaba

Fue asl como el hombre empezd a descubnr Que a partir de la ubre de la cabra se obtenia
un liquido blanco de un sabor agradable, comenzando de esta manera la ingestion de la leche

Es dificil hablar de los origenes do! uso de la leche de los rumiantes en la aimentacidn
humana; sin embargo, existen evidencias de que entre 6000 y BOOO afios a. de C . en Astayen el
noreste de Africa domesslicaban el ganado vacuno y empleaban su leche. Por otro tado, en ja India
criaban ganado bowvino 2000 afos a de C Escritos egipcios de 3000 anos antes de nuestra era,
dicen gue ya en aguella época usaban al becerro para estimular Ja proguccitn de leche En Grecia,
ia leche se extrala pnncpalmente de las cabras, mientras que en Roma usaban ovejas En sus
inicios, Ics productos denvados de la teche, como la mantequiila, se usaban como balsamo y no fue
sino hasta 2! siglo Xilf, cuando la grasa butinca se ulilizé como alimento

En Arnérica, los espafioles introdujeron el ganado bovino durante la conguista y los ingleses
lo hicieron en Norteameérnica El ganado de raza espafiola es el que se conoce actualmente como
comilargo; son animales fuertes, fieros y semisalvajes, pero no son buenos productores de came y
leche. En 1871, los ingleses trajeron la raza Hereford, ganado productor de carne, a la Holstein
1875 y a la parda swza en 1869 estas dos ulimas son importantes

(raza Holandesa) en
productoras de leche. El cebu (onginano de la India) se introdujo en Bras: a mediados del sigio

pasado.
En 1531 los espafoies introdujeron en México el ganado bowvino, el cual! se difundid
rapidamente y sobre todo en el Norte, gracias a los extensos pastizales. En 1878 ya existian
algunos establos con ganado Holstein y Suizo en el Estado de México y en Puebla. Después de la
revolucion se introdujeron al sureste de Méaxico los primeros sementales de cebu, procedentes de

Brasil y de Estados Unidos, con el propdsito de mejorar las razas de bovinos existentes.



{a leche es un imponante elemento dentro de la akmeniacion debido & su composicion
qQuimica la cual es nca en nutrientes La leche so puede consumir en forma notural o transformada
en sus productos denvados

Al mismo tiempo In leche representa un método oOptimo para el desarrolio de
microorganismos Si no son controlados a iempo, provocan un rapide detencro de la leche, lo gue

dificuita su elaboracion Para aprovechar la ieche,

necesano someterla a delerminados
tratamientos de conservacion, 10s cuales son

1) Pasteunzacion

2) Estenlhizacien

Pero no solamente estos tratamientos ayudaran a la conservacion del producto. Aqui et
matena! de envase toma vital importancia. ya que como es conocido, el material de 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 caracteristicas de los productos

£n cuanto al envase de la leche. s¢ debe utlizar el que mejor se adapte a la muisma
considerando la sensibihidad del producto asi como la interaccién producto - envase

E£xisten diferentes envases que se pueden utlizar para envasar la leche como o son latas,
laminaciones, botellas de pohetileno o polipropileno y envases de caron (Tetra Bnick, Pure Pack)

Los maternales de envase sSe van a seleccionar de acuerdo a sus caractefisticas de
conservacién, asi como su costo y embalaje necesano para su distnbucidn

Finalmente. los matenales de envase ademas de servir para todo lo antenormente
mencionado. proporcionan un aspecto estético, reahzan la labor de venta atrayendo al consumidor
a través de su novedoso disefo grafico. ergonomia, funcionahdad y costo en comparacan con los

de la competencia.

[N



JUSTIFICACION

La leche, importante elemento de la dieta humana. €3 muy susceptible a contaminaciones.
por lo que, se realizan metodos de esteniizacion. pero para Que estos productas puedan censervar
sus propiedades originales et matenal de envase juega un importante papel debido a que conserva.

protege y ayuda a la adecuada distnbucion det producta

De aqul la necesidad de mencionar los diferentes tipos de leche existentes asi como sus
denvados al mismo tiempo que se indican los principales procesos de obtenc:on para liegar a los

materiales de envase ulilizados actualmente y definir que tan adecuados son para [0S MisMmos



OBJETIVO GENERAL:

identificar los matoriales do envase que so utilizan en leche y productos lacteos.

OBJETIVOS PARTICULARES:

- Mencionar las propiedades quimicas y fisicas de la leche y detaliar
cada una de las caracteristicas generales de los productos lacteos

- Intarpretar los aspectos legales de ia leche y sus productos lactecs

- Explcar las caracteristicas generales de 10s diferentes materiales de
envase y embalaje

- Describir los envases utiizados en la leche y sus productos lacteos

- Proponer los envases adecuados para la ieche y sus productos

lacteos.




CAPITULO |

GENERALIDADES DE LECHE Y
PRODUCTOS LACTEOS




LECHE ¥ PRODUCTOS LACTEOS

GENERALIDADES

A) LECHE

Los términos de leche y productos lacteos son empleados en la Industna Ahmentana en
relacion a una ampha gama de matenas prnmas y productos fabrnicados

Como sustancia basica tenemas a la leche fluida. ésta se puede procesar con el fin de ser
consurmida en forma de leche fluida entera Por lo general, se pasteurtza y se homogeneiza, en
cuanto a su coMposicion cuanda es puesla a ta venta difiere muy poco de la gue hiene cuando sale
de la ubre de ta vaca La teche onginal puede rmodificarse mediante la deshidratacion, 1a
condensacion, la adicion de sabores, la desnunerahzacion, el fortalecirmento y alqunos otros
tratamsentos

La leche es una secrecidn normal de las glandulas mamanas de lodos {os mamiferos
sanos y bien alimentados, pero de aqui se excluye el producto obternido quince dias antes del pano
y cinco dias después del mismo o cuando tenga 1a presencid de calostro

Los componentes basicos de la leche son grasa, proteina (pnncipalmente caseina), azucar
lacteo o lactosa. y minerales (cenizas), las vitaminas se encuentran en cantidades diferentes en las
leches de diversas especies animales A excepcaidn de 1a lactosa, cada uno de eslos componentes
varia en cuanto a sus propiedades quumicas, fisicas y biologicas. de acuerdo con el animal que la
produce
COMPOSICION QUIMICA DE LA LECHE

Agua 87.1 %
Grasa 39%
Proteina 33%
Lactosa 50%
Ceniza 07 %
Total 100.0 %
Solidos no grasos 90%
Total de sélidos 129%




£ factor individual que mas contrbuye para la determunacion de la composicién de la leche
es la raza de la vaca Las prnnapales razas productoras son Ayrshire, Suiza Parda, Guernsey.
Holstein y Jersey, gencraimente las de raza Holsten producen ta mayor cantidad de leche mientras
que las Guemsey y Jersey producen la que contiecne mas grasa (altededor de 5 %6)
Componentes de /a leche

Carbohidratos
Se encuentran hibres en solucidn en la fase acuosa de [a leche y unidos pancipadimente a las

proteinas, entre ellos la lactosa. polisacandos. glucosaminas. etc Con excepcidn de la lactosa. la

proporcion de carbohidratos es siempre menor en la leche que en el calostro

Mujer Vaca
Componentos Leche Caiostro “Leche Caiostro
Lactosa 32 % 62% 28 % 287
Polisacandos 23 % 12% 25°% 28 %
Otros 90 % 1.0 % 27 % 026 %
carbohidratos
Asp biolog de la . m

La lactosa es un carbohidrato que se encuentra libre en solucion y es el componente mas
abundante, simple y constante de la leche En la secrecién lactica de la mujer se encuentran en una
concentracién de 65 g/, que corresponde a mas de la mitad del extracto seco; también es el
c&mponenle mas abundante en las leches de vaca y de cabra. La lactosa se sintetiza en la mama
de todos los mamiferos. apartir de la glucosa sanguinea

La lactosa es el factor limitante en ia produccion de la leche, es decir que la canlidad de
leche que se produce depende de la sintesis de la lactosa La lactosa se distingue de los demas
azucares por su estabilidad en el tracto digestivo del hombre y de aigunos animales maduros. La
lactosa es el componente mas facil de transformarse en otro mas estable ante la accién de los
microorganismos, diversas bacterias 1a transforman en acido lactico y otros acidos organicos.

(1) La Ciencia de los Almentos Noman N Potler




Debido a la regulacion osmaotica. el contenido e lactosa en la leche es proporcionalmente

inverso al contenido de sales
La leche es la unica fuente de galactosa para el hombre
La lactosa es un fluido de 1a galactosa y glucosn umdo por enlace B1-4

FORAMULA QUINICA T ACTONA
CH2OH CH20OH

Ho

OH
OH OH

B GALACTOSA ALFA B GLUCOSA

La lactosa es poco soluble en agua La hidrolisis de la lactosa aumenta [a solubihdad y su

poder edulcorante, asi como ¢l renduTuento Quesero . debido a Que la acidificacion es mas rapida

El sabor de la leche coada (hervida) se debe a la caramelizacion de la lactosa y a las
reacciones de Maillard que se llevan acabo entre los grupos carboxilo hbres de la lactosa y los

grupos amino libres de las proteinas. durante el catentannento

La lactosa constituye la parte esencuil del extracto seco de los sueros lactcos. en las

diversas transformaciones de la leche. la laclosa siempre se encuentra en g pare acuosa
Oligosacaridos

Estos carbohidratos tienen un gran interes bioldgico a pesar de que se encuentran en canbdades
muy pequenas en la leche

Lipidos

Los lipidos de la leche pucden clasificarse en res grupos

1. La matena grasa propiamente dicha. es deacir, 10s tnglhicéndos que constituyen el 86 % del

total de los lipidos
Fosfolipidos, que constituyen entre el 08 y el 1 0 % de los lipidos

Sustancias insaponificables, que constituyen aproxmadamente el 1 %



Los lipndos se encuentran dispersos en 12 leche en forma de los gidbulos, £stas son muy inestables
y es {acil extraerios sin modificar los demas componentes de la leche
Acidos grasos de la lachao

A pesar de que los acidos grasos solubles en agua representan el 5 % doel total, constituyen

la parte mas caracteristicas de

sche de los rumiantes y, principalmente, de ia vaca

La proporcion de acidos grasos volatiles afecta el punto de tusion de 1as grasas, ya que sus
ghcéndos son liquidos. e! resto de los acdos grasos saturados forman una masa séhda El olor de
los acidos grasos volatiles es fuerte y puede decirse que sBs una caracteristicas de la rancidez
hidrolitica

Los acidos caprilico y caprnico consiituyen ta parte esencial de la fraccion de 105 aAcidos
grasos insolubles en agua
Acidos grasos Insaturados de grasas de leche
Gran variedad de los 4cidos grasos se encuentran en las leches y presentan de uno a seis dobles
enlaces, pero s6l0 uno estd en proporcidn Importante. el oléico, que es un acide Monomsaturado de
18 carbonos y que constituye €1 75 % de 10s AcidOs grasos nsaturados
Los acidos grasos insaturados de forma “cis™ que constituyen el 80 % del total de los acidos grasos
insaturados, tienen un punto de fusidn bajo, por lo tanto. cuanto Mas abundan, Mas blanda es 13
grasa.
Carotenoides

En este grupo se encuentra un conjunto de sustancias coloridas, rojas o amarillas, solubles
en grasas y semejantes en su constitucion quimica que refleja una condensacidn importante de
isopropeno. Los carotenocides se encuentran en la leche unidos a una proteina y forman
lipoproteinas.
Tocoferoles

Sustancias complejas, constituidas fundamentaimente por un nucleo o anillo y una cadena
iateral Namada fitilo. El alfa tocoferol se identifica como vitamina E. Los tocoferoles presentan

sensibilidad al oxigeno y a los agentes oxidantes, prnincipaimente a la luz.



Lipolisis y enranciamiento

La hidrdlisis de los triglicéridos y ta oxidacion de los 4cidos grasos insaturados resultan de
la accién quimica © onzimatica, que pueden presentarse en todos los productos licteos y que
causa los dos dofectos mas importantes que pueden presentar la mantequilta. 1a rancidez hidrolitca
y 1a rancidez oxidativa

a)Rancidezr hmdrolitica

En condiciones normales, No se completa (a IpoOhsis © mgrohsis de 10s tnghcéndos de la
leche debido a la acumulacién de AQidos grasos solubles que Intuben 13 accoidn de las hpasas
Pequefias cantidades de acido butinco provecan gue se presente el olor a rancio

En ta hidrohsis de los tnghcérnidos de la leche actaan. por 1o general, dos clases de lipasas,
las que existen comunmente ¢n 1a leche y las que producen 10s MiIcroorganisMos; estas ultimas son
mas activas Las bpasas normales de la leche son dos, una estd urida a la caseina k y otra esta
presente en et gldbulo de grasa, ambas se encuentran en todos los tipos de las leches Las pasas
se destruyen en la estenlizacion

Existe un antagomismo entre el efecto enzimaltico de la rancidez hidrolitica y el efecto
quimico de la oxidacién o rancidez oxidativa La acidez. el oxigeno disuefto y los metales (cobre,
fierro y sochio) inhiben las Lipasas, pero favorecen 1a oxidacion

La liberacion de los Acidos grasos provoca un aumento de la acidezr y una reduccion de la
tensién superficial, por lo que aumenta {a capacidad para producr espuma En las cremas. este
fendrneno ocasiona dificultades en el baudo

En los quesos madurados, la lipélisis es un proceso normal, debide a las hpasas
microbianas que influyen en el aroma. La hidrélisis de los triglicéndos con lipasas microbanas libera
principalmente acidos grasos insaturados.

b) Rancidez oxidativa

Proceso quimico en el que pueden intervenir algunas enzimas microbianas, como las
lipoxidasas. La rancidez oxidativa provoca la aparicion de cieftas anomalias, como un sabor a
oxidado indefinido (aceitoso, cartén. metalico. seboso, etc ). El sabor de pescado en las leches es

atribuido a la oxidacidn de la colina de la fecitina, que se descompone faciimente en glicerol y



trimetilarmina (olor caracterisico de pescado) Los denvados de ia oxidacidn de los Acidos
insaturados de !a lecitina también contribuyen al olor y sabor a pescado, sobre todo en las
mantequillas y en las leches en polvo.

CLASIFICACION DE LA LECHE:

I.- Leche Fluica o Liquida.

a) Leche P izada descr

b) Leche pasteurizada.

c) Leche pasteurizada de alta calidad

d) Leche pasteurizada semidescremada

©) Leche pasteurizada preferente.

f) Leche pasteurizada preferente especial.
g) Leche concentrada ultrapasteurizada

h) Leche uitrapasteurizada (UHT) parciaimente descremada.
i} Leche ultrapasteunzada semidescremada.
Derivados de la Leche.

a) Leche evaporada entera.

b) Leche evaporada semidescremada.

¢) Leche condensada arucarada.

d) Leche deshidratada entera

e) Leche deshi

f) Leche atada
¢g) Leche rehidratada.
h) Leche reconstituida.
b) QUESOS.
Los quesos son el producto hecho por la cuajada obtenida de la leche entera.

1 o de la vaca o de otra especie de animales, con la adicién o no de

crema, mediante la coagulacién de la caseina con cuajo, mediante germenes lacticos u otra enzima



apropiada y con © sin tratamiento posterior de la propia cuajada mediante el calentamiento, la
presion o por medio de fermentos de maduracién, mohos especiales o sazonamiento

Los quesos, adomas de ser ahimentos de deleste los cuales intervienen en nuestra dieta con
variedad y atractivo. en sus multiples clases han constituido una wnportante fuente de nutnentes
para el ser humano, en cualquier lugar en que se podian criar animales productores de leche. Sin
embargo. hoy dia el gourmet puede llegar a pagar una muy alta suma por un trozo de queso de
importacion a diferencia de las regiones menos desarrolladas en las cuales la leche se
descompone muy facilmente debido a la falta de refngeracion. el queso es uno de los productos
alimentarios basicos de la dieta, algunas veces elaborado bajo las condiciones mas primitivas

La cuajada es obtenida mediante la coagulacidn de la caseina de la leche mediante una
enzima, por lo general rerina. un acida. por lo general lactico, y, con o sin tratamiento adicional
durante su procesc, mediante calor, presion, sal y maduracién, por otra parte algunos quesos se
hacen a base de sélidos de suerc obtenido de la leche los cuales quedan después de la extraccion
de la caseina coagutada.

La fabricacién de los quesos es un proceso antiguo que aun retiene algunos elementos de
un arte, aun cuando hoy en dia es elaborado en las industrias mas modernas. Esto es debido en

gran parte a la imposibilidad de controlar tas poblaciones bacterianas y por otro lado a la

variabilidad natural de !a leche.

Los tipos basicos existentes de los quesos fueron derivados de diversas clases de leche.
de accidentes, de las distintas condiciones ambientales regionales y de las mejoras a partir de la
experiencia acumulada. Existen aproximadamente mas de 800 diferentes nombres, pero la mayoria
son productos similares elaborados en distintos lugares regionales o de tamafios y formas
diferentes. Sin embargo, todos pertenecen a unos 18 tipos basicos de quesos naturales, los cuales
permiten ver Jos distintos tipos de procesamiento empleados para su elaboracion.

CLASIFICACION DE LOS QUESOS:
Los quesos se pueden clasificar en tres grandes rubros.
1. Madurados o Afinados

2, Frescos o Frescales



1. Pasta Durs
a) Americanoc duro
b) Cotija
¢) Cheddar
d) Chihuahua
@) Cheshire
) Edam
g) Emmenthal
h) Gruyere
i) Parmesano
j) Provolone
k) Reggiano
1) Romana
. m) Sardo
n) Sbrinz. .
2. Pasta Somldun'
a) Belpaase
b) Brick
¢) Fontina
3. Pasta Blanda
a) Brie
b) Camembert
¢) Limburgo
d) Gorgonzola
e) Manchego

) Munster




i
i
i

9) Portsalut
n) Stiton
n.- Quesos Frescos o Frescales,
a) Quesos de leche descremada
b) Quesos de leche parcaimente descremadn
) Quesos crfema
d) Quesos doble crema
€) Requesén
N Panelas Balcanicas
ii.- Quesos Fundidos.:
a) Para rebanar.
- Queso fundido tipo crema de Gruyere
- Queso fundido dobie crema 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 quescs de pasta dura, semidura o blandos los que pasan por un tratamiento de
afinacién 0 maduracidn en bodegas especiales y durante un plazo no menor de seis semanas.
Estos quesos contienen un minimo de 25 % de grasa de leche, 22 % de proteinas y un maximo de

45 % de hurmedad.

Pasta dura Pasta semidura Pasta blanda
Americano duro Belpease Bne
Cotja Brick Camembert
Cheddar Fontina Limburgo
Chihuahua Gorgonzola




Manchego

Cheshire

Edam Munster
Emmenthat Portsalut
Gruyere Stiton
Parmesano

Provolone

Reggiano

Romano

Sardo

Sbnnz

Quesos Frescos (2)
A esla categoria corresponden todos 10s quesOs Cremosos, semicremosos o descremados,

cocidos o simpiemente, de leche pasteunzada, siempre y cuando se vendan en un plazo no mayor
de treinta dias después de su elaboracion Dentro de esta clasificacion estan los quesos asaderos,
panelas balcanicas, quesos para untar, qQUEsSOs crema y oiros semejantes, aunque se procesen de
manera especial

De acuerdo con su composicidn. 105 Quesos frescos se dividen en los siguientes tipos

Quesos de leche descremada

-

Quesos de leche parcialmente descremada
Quesos de crema
Quesos de doble crema

Requesoén

e o s w N

Panelas balcanicas

Los quesos de leche descremada tienen un minimo de 30 % de proteina y 50 % de

-

humedad como maximo

(2) Reglamento da ia Ley General de Salud




Los quesos de leche parcialmente descremada presentan un minimo de 18 % de grasa y

2
% de proteinas y, como maximao 48 % de humedad
3. Los quesos de crema deben tener no menes de 20 % de graosa y 20 % de proteinas y un
maximo de 55 % de humedad
. Los quesos doble crema contienen. como mintmo. 359 de grasa de leche. 17 % de
proteinas y Nno mas de 45 % de humedad
5 El requesétn tiene menos de 20 % de proteinas y un maximo de 70 %% de humedad

De acuerdo con su elaboracidn. 10s QuUEesSOs rescos tarmnén se dividen en (3

1. Quesos frescos de leche entera. descremada y semidescremada de vaca y/o cabra
(Panela, Ranchoro, Frescal y Sierra)
Quesos frescos de leche entera y descrernada de vaca y/o cabrad., y/o suero de leche

2
(Rocotta, Ricotton. impastal. Blanco latinoamericano y Requeson)

3 Quesos frescos acdificados de leche entera descremada y de crerma de vaca y/o cabra
(Cottage, queso para pasteles, Neufchatel. gueso crema y queso doble crema)

4 Quesos frescos de pasta cocida hitada, de leche entera © semidescremada de vaca y/o

cabra (Mozarella, Qaxaca. Asadero. Asadero de Morral y Queso de NMorral)

Quesos Fundidos

Se obtienen por fusién de otros LUpos de quesos, con o sm adicidn de sustancias alcalinas
aceptadas por la S.S A | y que una vez fundidos se moldean y se dejan solidificar Los quesos
fundidos se presentan en dos tipos Para rebanar y para untar

Tipos de queso fundidos

Quesos Fundidos para rebanar Quesos Fundido para untar

Queso amarillo amencano Queso fundido para untar

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

Queso fundido tipo doble crema de Gruyere Queso para untar tipo doble crema de Gruyere

(3) Leche y sus denvados Armando Santos Moreno




Principales factores que se involucran en la olaboraciéon do los quesos Son:
1. Leche para quesaria

Maduracidn de ieche

Coloracion

Coagulacidon de la leche

2

3

4

5 Trabajo de la cuajada
8 Moldeado y prensado de la cuajada
7 Salado de 10s Quesos

8 Maduracion de los quesos

d) CREMAS,

La crema es la parte de 1a leche en la que se ha reunido la mayor cantidad de grasa de la
misma. mediante el procedimiento de centrnifugacidon o el de separacion después del reposo. Las
leches a partr de las cuales se elaboraran las cremas deben de ser leches hmpias y elaboradas
bajo procedimientos higiérncos, ademas de ser sometidas al procedimiento de pasteunzaciédn antes
de ser vendidas y se deben conservar a temperatura infenor a 10° C
CLASIFICACION DE LAS CREMAS:

a) Croma de origen animal y vegetal

1. Crema de consumo
2 Crema acida
3 Media crema
4 Crema ligera

Las cremas de consumo tienen como minimo 30 % de grasa de leche, no mas de 7.5 % de
s6lidos No grasos y una acidez expuesta en acido lactico no mayor de 1 %.

Las cremas acidas tienen como minimo 30 % de grasa de leche no mas de 7.5 % de
solidos no grasos de ia leche y una acidez entre 2 y S5 % Acido lactico

Las medias cremas tienen, como minimo de 20 % de grasa de leche. no mas de 10 % de

solidos no grasos y. ademas, no mas de 1 % de acidez de acido lactico.



Las cremas ligeras son las que contienen un MimmMo de 14 % de grasa de leche, no mas

del 12 % de solidos no grasos y no mas de 1 % de acidez en acido lactico

La crema acida o culttvada es un gel Acido de delicado sabor obtenido a partir del

crecimiento y actividad del acdo [actico y la bactena causante del sabor a partir de 1a crema hgera

Generaimente se emplea en ensaladas. como aderezo para las veqgetales. para rellenos de

ta crema acida o cultvada contiene mucho menos calorias

pasteles o se consume directament
en comparacidn con la mayonesa pero ejerce las rmusmas funciones que ésta

El Dr Edward Guthne contnibuyd destacadamente con sus estudios en la tecnologia de la
crema acida, sus procesos de hamogeneizacidn dual mejoraron la suavidad y wviscosidad de la

misma fo cual complacid a los consurudares Judios los cuales generalmente preferian una

consistencia lo suficientemente séhda para poderse untar con un cuchitio
- Crema para pasteleria 1a que contiene un mirumo del 20 °% de grasa de leche y que esta
adicionada de azucar
- Crema para balir la que contene no menos de 30 % de grasa de leche, adicronada de
espesantes
- Crema pesada: la que contiene no menos de 35 % de grasa de leche

Las cremas que se utiicen como matena pnma para industnahkzacidn, deberan reunir 10s
siguientes requisitos .

- Proceder de leches obtenidas en condiciones higiérucas

- Ser envasadas en recipientes higiénicaos aprobados por la Secretaria de Salud.

- Contener exclusivarmente grasa de leche utilizada

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

industriatizar™.
°) YOGHURT.

Dentro de los principios del hombre, se te puede observar consumiendo leche acidificada

de forma natural comoe producto basico. El Hombre moderno refind la practica de acidificar la leche

y su incansable curiosidad acerca de los agentes causantes de la fermentacién lo condujo al



descubrimiento de la bacternia y a un producto basico alimentario, el yoghurt, el cual ahora a
conseguido una rapida populandad mundal

Nadie sabe exactamente donde 0 cOmMo se origino el yoghurt, pero aparentemente cuando
la cabra fue domesticada por pnmera voez en Mesopotamid., su leche almacenada en caliente, en
aquelios climas tan cdlidos, formaba naturalmente una cuajada Alguien con la valentia suficiente
probé esta masa y did su veredicto en cuanto al sabor A través de este suceso ia historia did fé del
nacamiento del yoghurt (4

El Suroeste de Asia aun representa un area clave para la produccion y el consumo del
yoghurt. En Iran o Persia, lrak, Sina y Turquia, el yoghurt posee una Importancia poco iguatada en
cualquier otra parte del mundo. Probablemente el yoghurt puede ser realizado a partir de la leche
de las ovejas o de una combinacién de leches de oveja y cabra

En Iran el yoghurt hecho a partir de la leche de las ovejas es cotizado muy alto. En las
pequefias tiendas de Teran, el yoghurt es exhibido en vasijas cubiertas con una superficie fruncida
de cro, lo cual representa para algunos un tpo de insignia de yoghurt verdadero. Para algunos
conocedores, el yoghurt de leche de oveja es un deleite, pere en los paises desarrollados en donde
no se fabrica tan puramente. los cultivos iNiciales son utiizados para fabricar nuevos iotes y
solamente una pequefia porcidn de yoghurt del dia antenor es adicionado como inéculo

EI yoghurt y sus productos dernvados tienen una amplia circulacidn en el area del! Mar
MediterTaneo. en Asia, en Africa y en la parte central de Europa. Ei yoghurt en paises desarroilados
es utilizado como postre, entre comidas, en lunches o como alimento de dieta. Mucha gente come
y'oghun por que les gusta o por que sienten que afecta favorabiemente su salud.

Ei yoghurt es el producto obtenido de la mezcla de la leche entera. semidescremada o
descremnada con leche descremada deshidratada, sometida a un proceso de pasteurizaciéon y
coagulacion por fermentacidon. mediante la inoculacidn con bacterias Lacto-bacillus Bulgaricus, y
Estreptococcus-thermophillus. El producto final debera contener los microorganismos sefialados
vivos. Su acidez estard comprendida entre 0.8 % y 18 %. expresada en acido lactico y no
contendra conservadores.

{4) Cheese and Fermented Mitk Foods Frank Kosikowski



El sabor agric se debe principalimente al acido ldctico que se produce por la lactosa. La
ido, d o y acido i €I ti po de

fermentacion del citrato en la loche conduce al
incubacion y Ia temperatura contribuyen con los dos microorganmismos al proceso de fermentacion y

doterminan  si el producto sera predominante agrio o tendra un balance agradable entre el sabor

agrio y el aroma.
CLASIFICACION DEL YOGHURT:
a) Yoghurt cremoso

b) Yoghun liquido

€) Yoghurt para beber

d) Yoghurt liquido envasado

1] HELADOS.

Al helado se le ha denominado "El Gran Postre Norleamericano™ El helado. tal cual se
conoce hoy dla, se inicid en Europa siendo el resultado de cinco siglos de evolucion. Se cree que el
helado pudo haberse orniginado de la costumbre de los corredores que llevaban nieve desde las
cimas de las montafas con el propdsito de enfriar as bebidas de las personas reales (5)
Posteriormente se descubrié que las bebidas y jugos de frutas podian mantenerse

si se 1 dentro de una vasija enfriada con una mezcia de sal y hielo. Dichos

productos de consistencia de nieve semi-derretida tenlan mucha semejanza con las actuales nieves
de agua.

Después se les comenzd a afiadir pequeNas canhdades de leche y crema, dando como
resultado productos semejantes a 10s helados de agua y crema actuales, los cuales son en realidad
nieves de agua con pequefias cantidades de ingredientes lActeos. Conforme se les iban agregando
mayores cantidades de leche y crema se iban pareciendo mas 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 sirvié a sus invitados en la Casa Blanca en el afio de

1809.
{S) Cheese and Fermentod Mik FOods Frank Kosikowsk:
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A principios del siglo XX. las fabricas do helados de los Estados Unidos todavia empleaban
congeladores a base de hielo y sal. pero en 1a actuabdad se utiizan congeladores continuos de
cihndros muattiples tos cuaies dan una produccion de mas de 4,000 Mros de helado congelado por
hora

El emplec de ingredientes lacteos da diversas formas constituye ta composicion basica en
la fabricacion del helado y de sus productos andiogos Estos ingredientes pueden contermplar leche
entera. leche descremada, crema, crema congclada, mantequilla, aceite de mantequilia (el cual
contiene un 99 % de grasa butitica). productos de leche condensada. as!{ como productos de leche
en polvo

La composicidn basica del helado evs mediante la grasa de leche (grasa butinca) y de
sohdos de leche no grasos. ademas dc estabilizadores. azucar., emulsionantes. matenales
saborizantes. are y agua

Se denomina base para helado a la combinacén de dichos componentes previa a la
incorporacién de aire y a la congelacion

La composicién de la base para helado puede variar en cuanto al contenido de grasa. de
sélidos de leche no grasos y e! total de sdlidos, esto de acuerdo con los requerimientos del
mercado. Ademas se pueden formular mezclas de composicidn seleccionada. mediante las
distintas combinaciones de los ingredientes lacteos basicos con el fin de proporcionar la grasa y los
sélidos de 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 congetacidn de la mezcla batida de crema o leche con aziicar,
adicionada o no de mantequilla, solidos Nno grasos de 1a leche, huevo, frutas frescas sanas y limpias
o en conserva, frutas secas, sélidos de suero de queso u otros ingredientes y aditivos permitidos.
CLASIFICACION DE LOS HELADOS:

a) Helados de crema
b) Helados de leche.
c) Sorbetes.

d) Helados de crema vegetal.
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Los helados do crema o de leche por su contemdo de grosa so clasifican on

- Helados de crema los abtenidos con crema de leche comeo base, con un contemdo mirumao de un

8 % de grasa de la leche y Nno menos de 8 % do s0lkdos no grasos de leche

- Hetados de leche los obtenidos con la leche como base. con un contenido ¢ntre 4 y 7 % de grasa

de leche y no maenos de 11 % de sohidos totales de Jeche

- Sorbetes’ los helados obtenidos de leche, con un contemdo Minimo de 2 % de grasa de leche y no

menos de 3 % do séhdos No grasos de la leche

Cuando se agreguen frutas u otros mgredientes a los productos antenores, 10s porcentajes
anotados de grasa y s6hdos No grasos, contenidos en glios. disminuiran de proporcidn directa a la

cantidad agregada de ingredientes complementanos La dismuinucion no podra exceder del 20 %
Los helados de crema o de leche y los sorbetes deberan estar ¢xentos de microorganisimos.

%), gomas

0s. Como zadores para los helados se permitiran gefatina pura (06

vegetales (0 65 %), pectina (0 3 %), mezclas de ellas u otras autorizadas, asi como el empleo de

colorantes y saborzrantes aprobados por la Secretaria de Salud
El volumen de aire que se incorpora a los heladaos de crema, de leche o a los sorbetes, se

ajustara a la relacidn que resuita de dividir el volumen del producto expresado en litros, entre la

masa del mismo, expresada en kilogramos, relacidn que no sera mayor a 2, la cual podra ser \gual

a 2.2, cuando jos sohdos totales de estos productos sean supernores a 30 %

PROCESOS DE LECHE Y SUS PRODUCTOS LACTEOS.

1. PROCESAMIENTO DE LECHE (6)

a} Clarificacion.

Se elimina el sedimento, las celulas de la ubre de la vaca y algunas bactenias. La
eliminacion de estas impurezas en la maquina se facilita mediante la distribucion de la leche en
capas delgadas sobre discos conicos que giran a alta vefocidad. La clanficacidén sélo elimina una

parte de las bacterias de la leche.

(8) Taller do Leche Gaetana Paltnrien



b} Pasteurizacion

La finatidad de la pasteunzacidn es ta eiminacion de cualquier organismo genarﬁdo( de
entermedades que puceda contener, ademas de la reduccidn considerable de la cuenta bactenana
total a fin de mejorar su capacidiad de conservaocion La pasteunzacion tambieén destruye la ipasa y
otras enzimas naturales de 1a leche

LOos dos MOtodos de pasteunzacion son

1.- EI método pcr lote o de retencion en que se calienta cada panticula de ia leche que
alcanza una temperatura minima de 62 7 ° C y la rehene por un minuno de 30 minutos

2 - El método de alta temperatura.-cofto hempo en que se cahenta cada particula de la leche
hasta que alcanza una temperatura minima de 71 5 ° C y Ia reuene por un minimo de 15 segundos
{Método rapido o flash)

¢) Homogeneizacton

Es posible homogeneizar la leche después de la pasteunzacién o bien 10s dos procesos se
pueden realizar en el orden inverso

La lecha y la crema contienen un sinnumero de globulos de grasa cuyo didmetro wvaria
aproximadamente 1/10 y 20 u Eslos globulos de grasa trenden a juntarse en racimos y subir a la

superficie debido a su menor densidad en relacidn con la del! fluido de ta leche La leche

descremada casi no contiene globulos de grasa La finakdad de la homogeneizacién es la
subdivisién de los gldbulos y racsmos de globulos de grasa en la leche, en particulas tan pequefias
que ya no suban a la superficie de la leche en forma de capa separada, durante el periodo que
normalmente transcurre antes de que ia leche se consuma. La subdivision y dispersién uniforme de
la grasa da a !a leche homogeneizada un sabor mas nco y un color mas blanco en la botella, asi
como un mayor efecto blangqueador al café, en comparacion con los de la misma leche sin
homogeneizar

A la homogeneizacién y enfnamiento de la leche sigue el emboteilaniento o envasado en

cartones y otros tipos de recipientes, que los camiones-refrigeradores entregaran a supermercados,

restaurantes y hogares.
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Leche Evaporada:
La leche evaporada es {a forma de leche concentrada que mas se usa Se concentra hasta

que su conterido de séhdos sca aproximadamente 2 25 veces el de i leche entera natural.
Generalmente su procesamiento sigue esta secuencta

La leche cruda entera se dlarfica. se concentra, se fortalece con wtamina D (para que

contenga 400 uit cuando !a leche evaporada se diluye con un volumen igual de agua), se

homogeneiza. se introduce a las lalas, se esteniza ya envasada. en grandes autoclaves de
operacién continua a unos 117 5 ° C por 15 minuios y se enfria Este tratarmiento térmico da a la
leche evaporada el color caramelizado y el sabor a cocido que la caracternza

La elaboracion de 1a leche evaporada consta de las etapas siguientes

a) Homogeneizacdn

b) Envasado.

c) Estenlizacion
Lecho Condensada Azucarada:

A diferencia de la leche evaporada, !a leche concentrada azucarada no esta esténl. Pero la
multiplicacion de las bactenas presentes a este producto se previene mediante la acciéon
preservativa del azucar El producto se hace a base de leche pasteurizada. concentragda prnmero y
luego suplementada con sucrosa. Se ajustan 13 concentracidn y la aftacidura de azucar a fin de que
ésta represente un 63 % del volumen de! producto final. La conservacion de la leche por medio de
azticar ha sido reemplazada en gran parte por la conservacién por medio de calor. Sin embargo, la
combinacion del azucar o los sélidos de leche resulta cdmoda en la fabncacion de alimentos y hoy
en dia se emplean grandes cantidades de leche condensada azucarada en las industrias de
productos horneados, helados y confites.

La elaboracidn de leche condensada azucarada consla de las siguientes etapas:

a) Homogeneizacion

b) Mezclado de azacar

c) Enfriamiento para evitar la cristalizacién

d) Envasado



Leoche Entera en Polvo:

La loche entara se deshidrata hasta el nivel de un 97 % de s6hdos mediante e secado por
atomizaciéon o en tambor. La operacion de deshidratacion es muy eficaz, pero, al almacenarse, la
leche entera no tarda en adquirir sabores extrafos, a maenudo de tipo oxidado. Aun no se sabe
como prevenir totaimente fa aparicidn de estos sabores y a ello se debe que la leche entera en
polvo, de la calidad necesana para que se le emplee como bebida. no tenga todavia. como
producto comercial. la imporancia que trene la leche descremada en polvo de la calidad requerida
para su Uso Como bebida. Sin embargo. se emplean grandes cantdades de leche entera en poivo
en la fabncacidn de otros productos almenticios en que los sabores adquiridos en el
almacenaniento no son tan notables

Las etapas de preparacion de la leche en potvo son

a) Desecacion

b) Envasado

Leche Rehidratada y Leche Reconstituida:

La deshidratacion es la pérdida en algiun grado de la facilidad de rehidratacidn. £l calor y los
efectos de concentracion de sales Que resultan de 1a eliminacion de agua puede desnaturalizar
parcialmente las proteinas que después no podran reabsorber plenamente y ligar el agua. Los
azucares y las sales se escapan de las células dafadas, entrando al agua gue se emplea para
reconstuir ia leche deshidratada, 1o cual resulta en 1a pérdida de turgencia. Estos y otros cambios
quimicos hacen que la cantidad de agua reabsorbida por los productos secados sea algo menor
t‘;ue el contenido de agua original y contribuyen a las alteraciones en la textura

La reconstituciéon de ia leche se realiza mediante la adicion de agua, grasa vegetal
comestible. vitamina A y D como complemento wvitaminico y como antioxidantes, pasando por los
procescs destinados para la obtencion de leche fluida.

2. PROCESAMIENTO DE QUESOS

Existe una gran variedad de quesos y cada clase tiene una tecnologia especifica de

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

considerablemente entre si.



Las operaciones relativas a la elaboracion de la rayoria de los quesos incluyen
a) Limpieza y desinfeccion del equipo y de los locales que entran #n contacto con la leche y

con el Queso en elaboracion
b) Selecaidn y preparacion de 1a leche estandanzada en la seccion de higienizacion. de

acuerdo con las clases de queso en elabaracion

€) Adicidn de las sustancias tales como fermenta. cuajo, colorante y sales minerales

o) Controt de la coagulacion

e) Tratamiento de la cuajada, incluyendo el corte, el fraccionarmiento y ¢l calentamiento

M) Desuerado
Permite que los fragmentos de Cuajada se incorporen durante unos 15 minutos formando
una capa hulosa continua

@) Moildeado

h) Prensado
Las piezas de cuajada cortadas y saladas en moldes forrados de tela de estopilla o manta

de cielo, los cuales se introducen a una prensa hidrauhca Cuanto mayor sea la cantidad de
humedad o suero reternida dentro del queso en la prensa, mayor sera la acdez producida en la
fermentacidon Esto, a su vez determing la textura final del Queso y 105 MICroorganismos que podran
crecer durante el perfodo subsecuente de maduracion.

i) Satazén.

Los bloques se cortan en fragmentos de § cm de longitud y 1.5 cm de diametro Los
fragmentos que salen de! molino se extienden sobre el piso del tanque y se le rocia sal. La cantdad
es de unos 2.5 Kg por 100 Kg de cuajada se menean las piezas de cuajada salada a fin de lograr la
distribuciéon uniforme de la sal. El uso de la sal tiene tres propésitos: saca mas suero de ia cuajada
por medio de 6smosis; sirve de agente conservador. inhibiendo los organismos proteoliticos y otros
tipos generadores de la descomposicibn que, de otra manera, podrian crecer en las etapas
posteriores de la elaboracidon del queso; y da sabor al producte finat

1) Curado o Maduracién.



Después de permanecer en la prensa durante toda una noche. Ios QuUesos se sacan de los
moldes y se colocan en un cuarto de secadc a unos 15 ~ C y una HR del 60 %, durante un htempo
de 3 o 4 dias. Transcurndo este lempo la superficie esta hgeramente seca formandose una corteza
deigada A fin de prevenir el crecimuento de maohos en la superficie del queto. el blogque o rueda

Ademas de prevernur ¢l crecomiento de mohos en la

recibe ahora un baho de parafina calente
13 destmidratacidon excesiva del queso durante

superficie. este reveshimiento de cera tambi¢n impide
el largo periodo de maduracion o afejamiento £l queso encerado se coloca ahora en una caja y se

deja en el cuarto de curado a fin de que se madure Este cuarto de curado o maduracion se
mantene generalmente a una temperatura de 2 ° C. con una HR del 85 %6

La maduracién dura por 1o menos GO dias. Para obtener ¢! optimo sabor. puede continuar
durante doce meses 0 mas Durante este periodo las bacterias en el queso y las enzimas del cuajo

modifican la textura, sabor y color del queso al contmuar la fermentacidn de los residuos de lactosa
acidos y compuestos aromaticos, mediante la

y otros compuestos orgdrucos. conwirhiendolos e
. ¥y también mediante un

hidrélisis de la leche y ¢l desdoblamiento continuo de 1os acidos grasos

pequeno grado de proteclisis de la proteina
k) Refrigeracion
1) Preparacién del queso para el mercado

PROCESAMIENTO DE CREMA (7)

3.
La elaboracién de crema incluye operaciones cormunes de preparaciéon de la materia prima

como las siguientes:
) a) Descremado de la leche
b) Desacidificacion
c) Estandarizacién de! contenido graso.
o) Pasleurizacion
e) Desodorizacion y desgasificacién.

Estos pasos se realizan dependiendo de la calidad de la nata.

(7) Tecnologla Ge Aimentos Helen Chartey



La crema pasteurizada y envasada para el consumeo directo se prepara con operaciones

como las siguiontes:

a) Alimentacion de la nata que se obtiene con la estandarizacion de la leche.
b) Alimentacién de leche cruda.

©) Descremado.

d) Recepcion de la crema

e) Recepcion de leche magra o leche desnatada.

N PasteL ion lenta ifi 7).

g) Maduracion.

h) Pasteurizacion.

i) Ulenado y sellado de envases.

J) Acomodo de envases en las cestas.

PROCESAMIENTO DE YOGHURT

Las operaciones de elaboracion del yoghurt difieren de acuerdo con la materia prima y los

sistemas de pasteurizacion y concentracion empleados. La fabricacion incluye lo siguiente:

a) Limpieza y desinfeccién preliminar del equipo que entra en contacto con el producto en
elaboracion.

b) Estandarizacién de la leche.
c) Homogeneizacion.

d) Pasteurizacién.

©) Concentracion.

A la feche se le afladen sb6lidos o estos se concentran al evaporar parte del agua.
1) Siembra de cultivo,

La leche se inocula con un cultivo de Streptococcus Thermoéphilus y Lactobacillus
Buigaricus.

g) Envasaco.

h) Incubacion.
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Se desarrolla el sabor agrio debido principalmente al acido lactico que se produce por la

iactosa. La fermentacion del citrato en la jecho conduce al vido de acido é

El tiempo de incubacion y la temperalura contnbuyen con 10s dos Microorgamsmos al proceso de
fermentacion y determinan s el producto serfd prodominantemente agrio o tendra un balance
agradable entre et sabor agrio y €l aroma Los indivduos que no toleran ta leche debido a |a lactosa,
st pueden consumir leches fermentadas

i) Preentnamiento rapido

i) Retfngeracion
S. PROCESAMIENTO DE HELADOS (&)

a) Se elabora la base que es la unién de ios iIngredientes liquidos a un tanque mezclador a
una temperatura de 43 * C El azucar y los otros ingredientes secos se afiaden a !a mezcla caliente
que ayuda a disolverios Los ingredientes en forma de particulas grandes como nueces © fruta, no
se afaden todavia. ya que se desintegrarian durante el procesamiento subsecuente. Estos se
agregaran durante la operacion de congelacidn

b) Pasteurizacion. La mezcla se pasteuriza medante un proceso térmico por lotes., o
continuo. Las temperaturas de pasteunzacion empleadas son mas elevadas que las que se usan
en la leche, porque el conternido de grasa y azucar ntenden a proteger las bactenas contra la
destruccidn térmica. La temperatura usual para la pasteurizacion por lotes es de 62.7 * C por 30
minutos y para la pasteunzacion continua de alta temperatura-cono tiempo es de 71.5 ° C por 25
segundos.

' <) Homogeneizacién. Después de la pasteurizacidon se homogeneiza a 1a temperatura que
tiene al salir del equipo pasteurizador. La homogeneizac:dn desmenuza los glébulos de grasa y los
racimos y junto con los emulsificantes afadidos previene 1a conversidon de la grasa en globulos de
mantequilla en el curso de la operacion de congelacidn La homogeneizacion también mejora el
cuerpo y la textura general del helado. Después de la homogeneizacion, se enfria la mezcia hasta

alcanzar una temperaturaentre - 1* y 45~ C.

{8) Qui oe o8 Badw Dergal



d) Anejanmuento de 1a mezcia La mezcla se conserva por un periodo que fluctua entre 3 y
24 horas a una temperatura de - 1 *a 45 C. El anejamiento logra lo siguiente. ia grasa derretida
se vuelve séhda, la gelatina u otro estabiizador se hincha y so comtina con ef agua. las proleinas
de la leche también se hinchan con el agua, y se aumenta la viscosidad de la mezcla. Estos
cambios aceleran ei batido, haciendo que se logre mas facimente et aumento de volumen deseado
en el congelador. producen cuerpo y toxtura mas suaves y hacen que el helado se derrita mas
lentamente

) Congelacion La mezcia ya hists se le introduce fria (- 1 * C - 45 * C) por bombeo a un
congelador. La mezcla y el arre entran a los chndros congeladores que se onfrian mediante la
circulacidn de un agente frngorifico entre sus paredes dobles La operacion de congelacién tiene dos
fines principales: congelar la mezcla hasta alcanzar unos - 55 * C e mtroducir celdas de aire
mediante el batido y subdividirias

La congelacién tienen que realizarse rapidamente a fin de prevenir el desarrollo de grandes
cristales de hielo que darian al helado una textura aspera y las celdas de arre tienen que ser

pequefias y distribuirse uniformemente, creando una gspuma congelada estable
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CAPITULO I

LEGISLACION DE LECHE Y
PRODUCTOS LACTEOS
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LEGISLACION DE LOS PRODUCTOS LACTEOS

De todos los productos alimentcios, la leche es el mas estrictamente regida por

de la Unién Americana la ley fija una norma minima para el

1es leg. En cada

contenido de grasa, y los indices fluctGan entre el 3 y el 38 % En la mayoria de los estados se
regula el total de sélidos y la norma fluctia entre el 11.2 y 12 55 % Las normas federales que
controlan ia composicidén y protuben condiciones que constiturrfan [a adulteracién, estas normas se
apilican a la leche y todos los productos lacteos que figuran en et comercio interestatal

Ademas, cada estado y muchas ciudades ejercen control sobre las inspecciones
wveterinarias en las lecherias y establecen requisitos de sanidad para toda la cadena de operaciones
de manejo y procesamiento de la leche Esto es esencial para la proteccién de la satud pubiica. ya
que la leche incorrectamente manejada puede ser una fuente de enfermedades para cualquier
persona. La leche ha sido descnta como el akmento mas perfecto del hombre desde el punto de
wvista nutritivo. Su sanidad y aceptacion dependen del control sanitario mas estricto, y 1as practicas
sanitarias empleadas en la industria lechera sirven desde hace afflos como guia de buenas
practicas de manufactura en la Industna Alimentcia

Se regulan estrictamente los precios y las practicas empleadas en la venta de la leche. Asl
generalmente se cobra mas por la leche que se empleara como leche fluida entera que por la que
se utilizard en productos fabricados como queso © mantequilla ain cuando sea exactamente la
misma leche en ambos casos. El control de las practicas de la venta ha influido en algunos estados
especialmente en tas leyes contra la estandarizacion de la leche cuyo contenido de grasa es alto o
ba)o mediante la adicién de grasa de mantequilla o leche descremada, segun sea el caso. no
obstante que el contenido de grasa de la mezcia final superara la norma minima legal. (9)

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

adoptaron originalmente a fin de proteger los intereses de los prodc es y pr

alguna regidn determinada.

(9) La Cincia de los Amentos Norman N Potter
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LEGISLACION DE LOS MATERIALES DE LOS ENVASES. (10)

Por lo que respecta a sus alimentos y sus envases, el publico debe ser protegido en todos

los asuntos relacionados con la salud y la economia. Esta pri " abarca cor tan amplios
como seguridad, sanidad y valores justos

El propdsito primano del envase es la proteccitn del producto, podria establecerse el
principio de que el envase es tan importante como el alimento que contiene.

Esto se refuerza por el Codex Aimentanus, en donde se establece con relacién con los
empaques para aimentos: “Es cada vez mayor en todo el mundo la preocupacion por la inocuidad
del envase de los alimentos, su contarmmunacién por el medio, su adufteracion, las practicas
comerciales deshonestas en relacion con la calidad. cantidad y presentacion del sistema de
empaque-alimento, las péardidas y desperdicios y, en general, por la mejora de la calidad de los
envases para alimentos”™.

Entre los requenmientos y funciones mas importantes de los empaques para alimentos
desde el punto de vista técnico legal, podrian enlistarse los siguientes:

1) Ausencia de toxinas.

2) Compatibilidad de los alimentos

3) Proteccién sanitana. ’

4) Proteccién contra pérdida o asimilacién de grasa.

5) Proteccién contra pérdida o asimilacion de gases.

8) Proteccién contra la luz.

7) Transparencia.

8) Resistencia al impacto.

9) Inviolabilidad.

10) Facilidad de desecho.

11) Apariencia y facilidad para ser impreso.

12) Limitaciones de tamafio, forma y peso.

13) Bajo costo.

{10) Regiamerto de la Ley General de Salud
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Dentro do la estructura juricica do México, corresponde basicomenle a dos Secretarias de
Estado el regular sobre caracteristicas y requisitos a cumphr de los envases para productos
alimentanos
La Secretaria de Salud a trovées de la Direccion General de Control Santtano de Bienos y
Servicios y la Seocretaria de Comercio y Fomento Industnal a través de la Direcaidn General de
representattvidad del pais ante los orgamismos cupuia de

Normas, que a su vez beno i

rnormatizacién (COPAN, CODEX ALIMENTARIUS, 1SO. y etc )
Dentro del contexto de la regulacion sanitana. el articulo 213 de la Ley General de Satud

{D O 7 de febrero del 84) establece lo siguiente “Los envases de los productos a los que se refiere
este tilulo (control sanitano de productos y senicios de su IMportacidon y exportacion) deberan de

ajustarse a las especificaciones que establezcan las disposiciones aphcables”
Para salir a la venta un producto alhmentano requiere del wisto bueno de una serie de
elementos que constituyen 10s anexos de la solcitud respectiva en la que se incluye a su vez los

requisitos para los empaques y/a envases, sobre todo pnmanos
En el titulo 24, se percata que del articulo 1268 al 1295, se encuentra el marco legal del

envasado de los productos
- La definicién de envase
- Las caracteristicas sanniarias
- Clasificacion de jos mismos
- Condiciones de reutilizacion

- Prohibiciones de rehuso
- Requisitos a cumplir para las sustancias para revestimientos interiores.

- Condiciones especiales para sustancias especificas.

Tratando de ser mas objetivos y menos reiterativos, se hace referencia a los articuios del
305 at 310, del titulo cuarto del mencionado reglamento por ser mas definitarios; en cuanto a los
envases, caracteristica que toman mucho en cuenta los dictaminadores de la Direccién de Control

Sanitario de Bienes y Servicios, para la aprobacidn o rechazo de los envases y/o empaques de

cualquier producto.
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Los empaques para la leche segun el articulo 305 deberan llenar los siguientes requisitos
aprobados por la Secretarla

1) Ser de vidrio, carndn u otro matenal impermeable

2) Estar perfectamente hmpios o higienizados, cerrados herméticamente

3) Los envases desechabars de papel, cartéon u olro material deben cerrarse de manera que
al abnrse Queden inutikzados

4) Las tapas aseguradas dethndamente, con el objeta de gue no puedan ser remowvidas sin
dejar huellas de haber sido violadas

5) Los envases retornables invanablemente deberin tener tapa exterior y fos demas que
determine la Secretaria

El articulo 306 dice "Cualquiera que sea el Upo y configuracion geomeétnca de los envases
desechables y los matenaies empleados en su fabncacion, deberan garantizar pureza y estenhidad
del producto y por lo menos en dos de sus caras deberdn tener impreso, ademas de lo sefialado en
ol articulo 210, como se vera postenormente de la ey lo siguiente”

1} Clasificacidn sanitana de la leche de acuerdo al anticuto 242 de este titulo, con letras de
8 mm de ahto.

2) Nombre y ubicacidn de Ia planta pasteunzadora.

3) Fecha de pasteunzacion con letra y/o niumero sefialando dia. mes y afo

4) En su caso, la leyenda “Manténgase en refngeracidén”, con letras de 5 mm.

5) El contenido de grasa en g/l.t

6) En su caso, la leyenda “No se expenda después de 24 horas de la fecha de
pasteurizacion®.

7) Numero de la licencia sanitaria de {a planta pasteurizadora y

8) En el caso de las leches parcia! o semidescremadas, llevara impresa la leyenda "No
posee el mismo valor nutntivo de la leche entera™ en caracteres del mismo tipo, color y tamafio de

1a clasificacion sanitaria
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El articulo 307 indica: "Los envases retornables ostentardn en Ila tapa las siguientes
leyendas®;

1) No se expenda dospués de 24 horas de la fecha de pastounzacion, y

2) Manténgase en reingaeracion

El articulo 308 habla de los envases de leche parcial o semidescremada Qque ademas de
cumplir con 10s requisitos establecidos para los envases deberan exhibir los siguientes puntos

1) Fecha de caducidad con letra de 1 cm de aho y

2) Los contenidos por litra de vitamina A y D que se afaden al producto

El articulo 309 dice "Se prohibe la venta de leche ultrapasteunzada y semidgscremada en
envases retomables”.

El anticulo 310 dice lo siguiente, "Solo se autonzara el uso de tapas Que reunan los
siguientes requisitos”

1) Ser de los matenales aprobados por la Secretaria

2) Ser de l0s colores que establezca ta norma.

3) Tener impreso el nombre de la negociacion. ubicacion, clasificacidon sanitana y numero
de licencia sanitaria.

4) Fecha de pasteunzacion

La regulacién sanitaria pretende que las caracteristicas de los matenales detl envase

sanitaric sean: "Resistente e inocuo™, gQue garantice 1a estabilidad del mMismo, que evite su
contaminacidn y no altere la catidad ni sus caracteristicas organolépticas.

a) LECHE.

En cuanto a Normas Legales y Disposiciones Sanitanas, la leche es de 105 productos mas

estrictamentea controlados. Los matenales de equipo y utensilios empieados deben de cumplir con

fos requerimientos estabiecidos en fas Normas Oficiales Mexicanas.

Los detergentes y sanitizantes empleados para el lavado y desinfectado de los utensilios y
el equipo utilizado. deben de removerse de tal forma que no presenten ningun riesgo a la salud, ni

tampoco modifiquen las caracteristicas del producto mismo
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Los productos que son objeto de las Normas Oficiales Mexicanas deberan pastounzarse de
fa siguiente forma:
1) Se someleran a una temperatura de 63 * C, sosteniéndola por un pefrlodo mimmo de 30 minutos
(Pasteurizacion lenta) o
2) Se someteran a una temperatura de 72 ° C. sosteniéndola por un periodo minimo de
aproxymadamente 15 segundos (Pasteunzacién rapida)
3) Someterios a otra relacion de tiempo y temperatura cuyo efecto sea equivalente
4) Una vezr aicanzadas respectivamente las temperatura y tempos sefialados. se enfrian
bruscamente a4~ C

En cuanto al transporte, almacenarmuento y venta de 1a leche pasteurizada no se permite 1o
siguiente:
1) Colocar hielo o mantas humedas directamente sobre las canastllas o envase para su
conservacion.
2) Manteneria durante su transporte o una temperatura supenor alos 9 ° C.
3) Reprocesar 10s productos que contengan MIicroorganismos patdgenos O sustancias toxicas que
los hagan no aptos para 3su consumo
4) La fabricacién de los productos en establecimientos distinlos a las plantas pasteurizadoras K.J
locales que no reunan las condiciones sanitanas que establece 1a Secretaria de Salud

La leche en términos de la Ley se considera adulterada cuando haya sufrido modificaciones

en su composicion intrinseca que reduzca su poder nutntivo, la convierta en nociva para la salud y

modifique sus caracteristicas fisicas Yy QL u organc

fuera de los limites establecidos
por la propia Ley.
La leche se considera contaminada cuando contenga microorganismaos patdégenas, cuerpos

extranos, residuos de antibidticos, hormonas, plagucidas, metales pesados., bacteriostaticos,

bactericidas, radiactivas o cualquier sustancia téxica en cantidades fuera de los limites.
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t a leche ha sido descrnta como el aimento mas perfecto del hombre desde el punto de vista
de ta nutricidn, de aqui que su sanidad y aceptacion dependen directamente del control sanitario
mas astricto.

La leche se produce a base de componentes de la sangre en la ubre de la vaca, la ordefa
estmula la liberacidén de hormonas de 1a sangre. Que a su vez, actuan sobre los musculos de la
ubre, provocando el descenso de 1a leche a ios cualro canales de las tetas

La leche secretada por una ubre sana esta esténl, pero es contamunada rapidamente por
los microorganismos existentes en el extenor de la vaca y en el equ:po do la ordefa

La leche at llegar a la planta de procesamiento s sometida a vanas inspecciones y pruebas
tales como:

1) La determinacién del conterido de grasas y sohkdos totales
2) El calculo de sedimento
3) La determinacién de cuentas bactenanas tales como:

- Cuenta total

- Cuenta de colifarmes

- Cuenta de levaduras y moho
4) La determinacién de! punto de congelacion
5) La evaluacion del sabor
6) Residuos de antibidticos.

7) Residuos de insecticidas
b) QUESOS

En cuanto a las Normas Legales se tiene contemplado que la leche que se utilice para la
elaboracion de quesos debera de reunir jos siguientes requisitos:

1) Debera utilizarse leche pasteunzada, con excepcién del queso aftejo, y los que autorice
la Secretaria en que puede emplearse leche no pasteurizada.

2) Deberan encontrarse libres de alcalinizantes.
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Por olra parte ningun quesc contendra gérmenes patogenos y la tolerancia permitida de
coliformes sera sefiatada por las Normas Oficales Mexicanas correspondentes.

En la elaboracidn de 10S qQuesos se podrd utilizar.

1) Cuajo comurcial titulado y otras enzimas coagulantes autonzadas

2) Cultivos o fermentos lacticos

3) Sal comestibie

4) Cloruro de calcio

5) Crema o mantequilla

8) Microorgarnsmos no nocivos para la salud, caracteristicos de diferentes vanedades de

qQuesos de que se trata

7) Colorantes y condimentos naturales y otras sustancias aprobadas por la Secretaria

En la fabricacién de quesos, queda prohibido el uso de 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, seran conservados en forma sanitana, protegiéndolos
del potvo y contaminantes.

Los quesos se almacenaran en espacios refngerados conservados en estricta impieza y a
prueba de fauna nociva. La temperatura de almacenamento no podrd ser supenor a los 60 * C
Los expendios que vendan quesc al publco, deberan mantenerios en refngeracion, excepto los
duesos anejos.

Los quesos podran ser cubiertos con parafinas preparadas, con o sin color, © por productos
impermeables que protejan al articulo de su contaminacion y que no sean nocivos para la salud.
c) CREMA.

En cuanto a los aspectos legales se refiere, la crema debera de reunir las condiciones y
requisitos que a continuacién se mencionan:

- Proceder de leche limpia y ser elaborada bajo procedimientas higiénicos.

- Haber sido sometida a proceso de pasteurizacion, antes de ser puesia a la venta.
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- Que las constantes fisicas y quimicas de su materia grasa coincidan con las de ia grasa

de la leche de la cual proviene
- Que los colorantes naturales estén dentro de Jos limites establecidos por la Secretaria de

Saiud.

- Que el po y cantidad de estabilizadores susceptbles de usarse en la crema enlatada y
esterilizada y la que se destine para pasteleria, eston aprobados por la Secretaria de Salud

- Estar exenta de cualquier aceita o grasa distinta de la leche de la que procede

- Et producto terminado no contendra mas de 50.000 coilornas dé mesolilicos aerobios por
cada mi, después de pasteurizada, a excepcion de (a crema cultivada

- No contener microorganismos patsgenos mt Eschenchia Coh La tolerancia para
Estafilococos Aureos sera de 100 colormias por ml y para cohformes no deberd de ser supernor a
100 colonias por ml

- Estar almacenada hasta el momento de su venta, a ternperatura maximade 6 * C

La crema se ctasificara, de acuerdo a el contenido de grasa de la leche de donde proviene

en;

- Crema: contiene un minimo de 30 % de grasa de leche y un maximo de acidez de 0 1 %
expresado en acido {Actico y contiene no mas de 7.5 % de soélidos no grasos de la leche

- Crema acida cutuivada: aguella cuya acidez proviene exclusivamente de la presencia de
cultivos de bacterias tacticas, con un contenido de 30 % de grasa y un minimo de acidez de 0.5 %
expresado en acido lactico

- Crema acidificada: la que se obtiene agregando un acidulante. pudiendo contener o nNo
cultivo de bactenas lacticas, su contemnido en acidez y grasa sera el rmismo que el de la crema acda

cultivada.
- Media crema: la que contiene un minimo de 20 % de grasa de leche y de 10 % de sdélidos

no grasos.
- Crama ligera, o crema ligera para café: la que contiene un minimo de 14 % de grasa de

leche y no mas de 12 % de sélidos no grasos.
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- Crema para pasteleria. 1a Que contiene un minimo del 20 % de grasa de lecho y que esta
adicionada de azucar

- Crema para batr: la gque contiene no menos de 30 % de grasa de leche, adicionada de
espesantes.

- Crema pesada’ la que contiene no menos de 35 % de grasa de leche

Las cremas gue se uthcen como materia pnma para industnalizaciéon, deberdn reunir los
siguientes requisitos

- Proceder de leches oblenidas en condiciones higiénicas

- Ser envasadas en recipientes higiénicos aprobados por ia Secretarla de Salud

- Contener exclusivamente grasa de leche utilizada

- El recipiente que la contenga debera de llevar una etiqueta con la leyenda de "Crema para
industrializar”,

d) YOGHURT.

En cuanto a Normas legales se refierg, el yoghurt podra ser adicionado de frutas frescas
sanas y limpias, o en conserva, sabonzantes, colorantes y otros ingredientes autorizados, en
cantidades que determine la Secretarla de Salud

El yoghurt se envasara en recipientes de material resistente e inocuo qQue garantice la
estabilidad del mismo. que evite su contaminacién y no altere la calidad ni sus caracteristicas
organolépticas.

E! yoghurt denominado cremoso, se elaborara con leche entara y con un contenido minimo
de grasa butirica de 4 %. El yoghurt no debera contener microorganismos patégenos.
°) HELADOS.

En cuanto a las Normas legales se refiere se va a entender por hetado de crema © de

leche, al producto que resulta de 1a cor 1 de la batida de crema o leche con azucar,

adicionada o no de mantequilla, sélidos no grasos de 1a leche, huevo, frutas frescas sanas y limpias

o en conserva, frutas secas. sélidos de suero de queso U otros ingredientes y aditivos permitidos.
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Los helados de crema o de leche por su contenido de grasa se clasifican en

-~ Helados de crema: los obtenidos con crema de leche como base, con un contenido
minimo de 8 % de grasa de |a leche y no menos de 8 % de sélidos no grasos de leche.

- Helados de leche: los obtenidos con la leche como base, con un contemido entre 4 y 7 %
de grasa de leche y no menos de 11 % de sbdlidos totales de leche

- Sorbetes: los helados obtenidos de leche. con un contenido minimo de 2 % de grasa de
jeche y no menos de 3 % de sohdos no grasos de ta leche

Cuando se agreguen frutas u otros sngredientes a los productos anteriores, oS porcentajes
anotados de grasa y s6hdos no grasos. contenidos en ellos, disminuiran de proporcion directa a la
cantidad agregada de ingredientes complementarios. La disminucién no podra exceder del 20 “%.

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

os. Como dores para los helados se permitiran gelatina pura (06 %), gomas
vegetales (0 85 %). pectina (0.3 %), mezclas de ellas u otras autorizadas, asi como el empleo de
colorantes y saborizantes aprobados por la Secretaria de Salud

El volumen de aire que se incorpora a los helados de crema, de jeche o a los sorbetes. se
ajustara a la relacidn que resulta de dividir el volumen del productc expresado en litros, entre la
masa del mismo, expresada en kilogramos, relacion que no sera mayor a 2, ia cual podra ser igual
a 2.2, cuando los sélidos totales de estos productos sean superiores a 30 %.

Se prohibe efectuar las siguientes maniputaciones con los helados, y, en su caso, con las
nieves:

- Utilizar en la elaboracién de los helados, leche entera, semidescremada o descremada y

crema, que no hayan sido pi i. e pasteuri . esterilizadas o hervidas.

- Colocar hielo directamente sobre la masa del helado o nieve durante la elaboracién o
conservacion.

- Permitir la salida de helados y nieves sin envases o envolturas que los protejan e
identifiquen.

- Recongelar los productos gue hayan salido de la tabrica.
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CAPITULO Il

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

DIFERENTES METODOS DE IMPRESION UTHIZADOS EN L.OS DISTINTOS ENVASES PARA
LACTEOS

FLEXOGRAFIA

Es un sistema de impresion rotativo y continuo que utiiza planchas (ciichés) de goma o los
modemos folopolimercs, para transfenr una imagen sobre un substrato flexible, utilzando tintas
fluidas Estos chchés benen grabado sobro relieve la imagen de la pelicula ongnal, que se desea
impnmir. Para cada color se utihiza un cuerpo IMpresor. Que va depositando en fonna continua, cada
uno de los colores del diseffio onginal

La flexografia permite la impresién continua, en Mmedianas y pequefas producciones, ya que
relativamente blandos. se deforman rapidamente y deben ser

nero permite una wida util del chché mucho mayor. por ser mas

siendo los clichés de goma
1 del

rees Lla

duro y menos deformable.
Cada cuerpo impresor flexografico consta de (Ver fig 1)

a) Cubeta o batea donde se deposita la tinta

b) Cilindro tomador de la unta de la cubeta

c) Cilindro anilox, que dosifica y transfiere la tinta del tomador.

d) Cilindro impresor o portaciiche donde estan adhendos los clichés

o) dilindro de contrapresion
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FLEXOGRAFIA

(FIGURA 1)

[

MATERAL A
4 Ity

ToCTIRG
(Y]

SETIMAS DE IMPRESION
Cada color de un cuerpo impresor y su correspondiente sistema de secado por aire caliente
incluyendo los fondos, primers (promotores de adhesion para las tintas), laca para termoseliado y/o
bamices se utilizan para dar brillo y proteccidén. Segun la ubicacdn de 1os cuerpos en la maquina y el

mecanismo de 1a misma, existen basicamente tres sistemas de impresidn de flexografia, que son

SISTEMA STACK-TYPE

Los cuerpos impresores se ubican sobre una misma estructura rigida, donde estan

interconectados mecanicamente, Cuando se utitiza mas de una estructura, el control de registro entre
ellas es usualmente electronico.
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SISTEMA DE CUERPOS INDEPENDIENTES EN LA LINEA
Cada cuerpo Impresor PposSee SuU PIOPa estructura y esta alineado con el siguiente. sobre un
mismo plano y gencralmente se usa para papoles pintados de parod y decoracion.

Esto sistema permite attas velocidades y el registro enlre colores genoraimente es electronico.

SISTEMA DE TAMBOR CENTRAL

LOSs cuerpos impresoles estan montados sobre una Unca estructura y todos los alindros de
contra presidon se reemplazan por un Unico tambor central donde se apoyan los alindros wmpresores

Los tres sistemas de impresion flexografica poseen disintas caracteristicas que produciran
comportamientos diferentes en los substratos a impnrmur.

£] sistema de tambor central ayuda a evitar estiramientos, (especialmente en las peliculas
muy extensibles como el poliestireno) ya que el substrato esla siompre abrazado al tambor, evitando
también los mowvimientos del registro entre colores No pudiendo ewitar los encogimientos de la

peticuta flexible y el desgaste de los chchés

SECADO

Cada color tendrd un sistemna propio de secado rapido antes del color siguiente. que da un
golpe rapido de calor para secar la superficie de la inta evitando que. al depositarse el color siguiente,
la tinta se corra provocando disoluciones entre una tinta y otra en los lugares donde, por el disefio, hay
un color sobre el otro.

Finalmenta el matenal impreso atraviesa el tunel de secado final donde hay una fuente de
calor y un sistema de inyeccidn y extraccion de aire que debe eliminar completamente los solventes de

las tintas, dejando sélo las resinas y pigmentos sobre la superficie del substrato.

EL CLICHE
Siendo un malerial blando grabado sobre-relieve, resulta dificil de garantizar y mantener

margenes de tolerancia muy estrechos, como la requieren algunos diseflos un ejempio de ello podria

ser el codigo de baras.

a6



Existen en la actualidad dos sisternas para obtenor chchés flexograficos: {Ver fig. 2)
a) Las ptanchas de goma

Los clchés do goma son los mas antiguos y difundidos. el proceso se inicaa transfiriendo la
imagen del negativo a una plancha metatica (generalmente zinc) recubierta por una solucion
fotosensitiva (presensibilizada) que al ser sometida a la luz del equipo de exposicion, modificard su
superficie segun el negativo utitizado La plancha metalica es revelada removiendo las areas no
afectadas por la luz que luego son atacadas por un acdo dejando sobre-reheve la imagen del
negativo. A continuacion se utitiza una prensa de moldeo bajo presidn y temperaturas controladas
para las siguientes dos etapas. se coloca la plancha metalica grabada contra una de matenal
termoformable (baquelita). la presién y alta temperatura transfiere la imagen guedando ahora en
negativo y bajo-relieve en la baquelita. ésta se denomina matnz de grabado. el paso siguiente es
colocar la matriz en la prensa y cargaria con goma wvulcanizandola por temperatura y presion
obteniéndose el cliché de goma, que debera ser rectificado ya que normalmente traera imperfecciones
en la base y espesor no constante; siendo el cliché de goma muy elastco, y habiéndose grabado por
vanos procesos quo son planos, se debe considerar que al montario sobre el alindro impresor se
produciran deformaciones estirandose la imagen, lo cual debe ser corregido prewiamente a la
grabacién del cliché.
b) Las planchas de fotopolimero

Los dichés de fotopolimeros son mas modemos y ya adoptados mundialmente por su
simplicidad de procesamiento, mayor dureza, estabilidad dimensional y vida Gt que los de goma. El
'l-xopolimem es una resina mondmerica antificial, ( blanda ). que polimeriza endureciendo por accién
de o luz, formando moléculas de cadenas largas lo cual otorga gran resistencia, flexibilidad y

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 segun el disefo del negativo, luego se lavan
las planchas removiendo las partes blandas y el cliché esta listo para usar, sin que sea necesario

rectificario.
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1 los s compresi donde ia ploncha fotopolimérica se

encuentra adherida a un substralo esponjoso compresiblie sobre la base del poliester, pormitiendo

mayor precision en las impresiones delicadas

SECUENCIA OPERATIVA PARA HACER UN CLICHE

oUEA )

ROTOGRABADO

El rotograbado es un sistema de impresidn rotativo, continuo, que utiliza un cilindro metalico
en bajo relieve para transferir 1a tinta de una imagen sobre un sistema flexible.

Estas maquinas imprimen un color en cada cuerpo impresor, generaimente poseen entre 1y
8 cuerpos iMpresores COMpuastos por
a) Cubeta o batea para la tinta.
b) Cilindro grabado impresor.
<) Cilindro de contrapresion, de goma.

d) Cuchilla o radieta (doctor blade).
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——
SUBSTRATO

A

El cilindro impresor esta sermisumergido en la tinta que se introduce en las celdas grabadas
de la superficze, luego al girar, la cuchilla que apoya contra la superficie, quita el exceso de tinta
dejando unicarmente la que se encuentra dentro de las celdas. que postenormente se transfiere al
substrato por capilaridad y fuerza centrifuga Este sisterna permite /mpresiones de muy afta cahdad
sobre todos los materiales flexibles siendo especialmente recomendado para las impresiones con
codigos de barras por tener una calidad y constancia de impresion muy supernor a la flexografia,

obviamente se trata de impresiones Mas caras y para volumenes mayores qQue en flexografia

Los cuerpos impresores se alinean sobre un mismo plano, cada cuerpo posee un sistema
propio de secado por circulacion forzada de are caliente que evapora los solventes de las tntas

fluidas, dejando sobre la superfice del substrato solamente los pigmentos necesanos

OFSETT
El sistema de impresién offset o litografia es el mas antiguo ya que data de fines del siglo

XVIIl; es un sistema no continuo de impresion, o sea de pliego a pliego basicamente, la imagen a

reproducir se encuentra sobre una plancha no-grabada, por esta razén se le lama también sistema

planografico.
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La improsidn offset se basa en ol prnncipio de rechazo natural que existe entre el agua y ef
aceite. a diferoncia dol sistema flexogrifico © rotograbado donde el area-imagen esta claramente
definida del drea no imagen por una diferencia de altura del grabado (sobre o bajo relieve). en el
sisterna offset ambas areas estan ubiCadas sobro 1a musma superfice definidas por un diferencial de
tension superficial; el ared imagen a reproducir acepta tintas en base adceite mientras que las areas no-
imagen estan himedas con agua para rechazar ias tintas en base acerte
El esquema tipico de una estacion impresora offset es el siguiente
1) Sistemas alimentadores de pliegos
2) Manulla
3) Tren de cilindros entintadores
4) Rodulios mojadores (agua)

5) Cindro impresor.
6) Cilindro transfendor de wmnagen
7) Cilindro de contra presion

8) Salida de pliegos impresos.

3
Imagen mveuda
tobee 1a planulla

4

7
Pila dc shimentacion
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Las tintas offset son en base acelte y no-fluidas, razéon por Ia cual hay un smportante tren de
cilindros entintadores para afinar la masa de tinta y dosificarla adecuadamente sobre el cilindro
impresor en las areas-imagen. E) agua se dosifica mas facimente. siendo muy importante ¢l correcto
equilibno de humedad en esas areas

El alindro impresor soporta la placa metahca de offset. moderna version de la antigua piedra
cahzo, cuyn superfice se vuelve hdrofila en forma aruficial para fijar la imagen sobre el metal y
rechazar las tintas en las zonas no magen

Este sistema permite obtener una excelente calidad de rmpresion, basicamente sobre
substratos celuldsicos como el papel y las cartulinas, la impresion del codigo de barras generalmente
no presenta mayores problemas siempre que se respeten las espeaficaciones y sc realicen ias
pruebas de impresidn con la escala patron de impresion

Existen vanantes del offset radic:onal o humedo, como el offset seco gque utiiza clichés de

fotopolimeros de base metahca en vez de planchas preser y se utliza para
imprmir cheques, valores, otros documentos sobre papel, y también substratos semurigidos como los
potes termoformados para yoghurt, quesos. margannas. dulces. etc. también para imprmir envases
metilicos como los pomos de aluminio (dentitncos. crema de afestar. etc ) En esta vanante del
sistema offset es muy importante realizar con precs:on las pruebas con la escala patron de impresion
para evaluar los defectos de impresion

También existen impresoras offset continuas (bobina a boina) y bobina a pliego

SERIGRAFIA

Este es un sistema de impresion no-continuo y plano generalmente (si bien existen maquinas
impresoras en sengrafia rotativas, sélo se usan para impnmir papeies de revestimiento para paredes).
La imagen se graba por un proceso fotografico sobre una tela, seda o malla de trama muy fina y bien
calibrada, dejando hbres los onficios de la malla en los lugares donde la tinta debera atravesaria (area-
imagen) y obturando o tapando Ias zonas donde la tinta no debe pasar (drea no imagen). £n el
sisterna serigrafico las celdas (huecograbado) son reemplazadas por los orificios o trama de ta malla,

y el espesor de las celdas tiene por equivalente al ancho de la malla, ambos determinaran el tamafno
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sobre el substrato, que podrd ser como Mmaximo igual al

de los puntos y la i de tinta a

esposor de I malla.
El siguiente es un esquema simplificade de una malla sengrafica (para impnmir 1 color

solamenta)

El estencil o malla (1) es enmarcado firmemente y bien tenso sobre un Mmarco rigido; el mismo
se apoya directamente sobre el substrato a imprimnir (3) plano en este caso, sujetando ambos por un
marco (2) que garantice el registro de impresion. Se aplica una tinta de muy alta viscosidad (4) sobre
el estencil generalmente en un extremo y se la escurme contra !a malla mediante una espatula
semirtigida (5) de un extremo al otro, haciendo fluir la tinta por los onficios de la malla hasta el
substrato

Hoy en dia existen mallas de acero muy finas grabadas por fotomecanica con o cual se
obtienen buenos resuttados sobre substratos como plasticos rigidos, metales, wdrio, etc. Se debe
recordar que este mismo sistema se utiliza en la industna textit para impnmir telas también, con muy
leves diferencias.

Cada color que sea desea imprimir requiere de una malla serigrafica y se registra sobre el
anterior en forma manuat

La serigrafia es un sistema de impresién muy distinto a la flexografia, rotograbado u offset, ya

que la precisién y registro es muy inferior, también la cantidad de tinta que se aplica al substrato es



mucho mayor y mas imprecisa, quedando generalmente la tinta sobre-reliove en el substrato, incluso

perceptible al tacto cuando el substrato no es absorbente
Por este motivo no e@s un sistema espeociaimente apto para impnmur un codigo de barras y en

caso de extrema nocesidad. sélo podria Hegar a serar parn iImpnmir codigos de gran tamafo

CARACTERISTICAS Y METODO DE FABRICACION DE LOS DIFERENTES ENVASES
UTILIZADOS

ENVASES FLEXIBLES
Los envases flexibles estan generalmente constituidos por una o vanas peliculas flexibles

cuyos espesores individuales varian desde aproximadamente 11 hasta mas de 200 micrones. Se trata
. Que usualmente se smprmen a vanos colores y se unen

de films . celuidsi y/o T
entre sl (2 0 mas pelicutas) proceso llamado laminacion, y/o se recubren con distintos productos

{coating). luego se cortan longitudinalmente
A todos estos procesos se les llama conversion de envases flexibles y van, por lo general de

bobina a bobina, son procesos rotativos y continuos, en su mayoria

A continuacidn se detallan ilas peliculas y procesos flexibles mas comunes de uso en {a

Industria Alimenticia.

Laminacidn

’ Cada pelicuta Nexible para fabncar un envase posee caracteristicas que las diferencian de las
demas, tanto intrinsecamente como en su compornamiento durante la impresidn y demas procesos a
los que estara sometida, cada modificacién que se agrega alterara de alguna manera algunos de los
parametros, por lo tanto se deben de considerar todos los procesos del envase hasta llegar al
mostrador.
Como no existe un maternal universal muchas veces es necesario combinar las distintas
caracteristicas de diferentes substratos flexibles para lograr 10s objetivos deseados de proteccién al

I de produccidn, etc.

producto, extemo, v
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Se le llama laminacidn al proceso de unit dos o mas malenales flexibles y laminado a la
pelicula resuftante. Se conoce coma convertidor de envases flexibles a la indusina que es capaz de
impnmir y laminar las distintas peliculas flexibles entra si

Ciertos productos necesitan respirar atravesando el envase, otros Necesitan estar totalmente

aisiados del medio externo, La barrera es la caracteristica que hene ciada matenal de permitir el paso

de ciertos gases o liqudos y las faminaciones  permiten reahzar combinaciones con el fin de

proporcionar la barrera nece sana a un clerto producto
Existen vanos sistemas de laminacidn que son basicamente

1) Laminacién duplex en seco (dry bonding) 2 peliculas

2) Lamunacion duplex en humedo (wet bonding) 2 peliculas

3) Lamunacién tnplex himedao/seco 3 peliculas

4) Lamunacion con ceras (wax lamination)

5) Extrusion-laminacion
En todos los casos en que se laminan peliculas flexibles, los materiales se someten a altas

temperaturas, tensiones y consecuentemente se producen deformacionaes (estiramientos y/o

encogimientos) que alteran las dimensiones de fos codigas Impresos, Por este Motve, es necesano

verificar el disefio en cada etapa de la conversién de |0s substratos hasta llegar a! publico.

1) Laminacidn duplex seco
Este sistema se basa en aplicar el adhesivo con un cuerpo impresor (corne si fuera un coior

de una impresora) scbre toda la superficie del substrato preampresc en reverso desbobinado por
ejemplo OPP (polipropilenc onentado), luego se e extraen todos los solventes evaporandolos por aire
caliente dentro del tunel del secado dejando sobre el substrato solamente las resinas o residuos
solidos. Simultanearnente se extraen de! desbobinador secundario el segundo substrato, por ejempio

. ambas peliculas se unen en la calandra © nip roil donde el

LDPE (polietieno de baja der
adhesivo ya seco se activa por presion y temperatura, enfriandose en los rodillos enfriadores o chilled

rolis y rebobinando el laminado . El laminado obtenido en este caso es OPP/PE de uso comun.



En la gran mayoria de los laminados, |a cara intarna del mismo se ulliza para termosaeliar,
cerrar el envase y dar al contenido su pamera barrera nocesana,; el substrato central (cuando hay tres
peliculas laminodas) generalments da cuerpo. ngidez y también bartera; 1a cora externa es fa que va
impresa y por consiguiente lleva el codigo de barras, en los ci3sos en que el matenal externo es una
pelicula transparente y la impresion no es externi. obviamente se observard la impresion a traves de
la peilcuta en cueston 0 inclusive tamben atravesando ¢l adhasivo que une las dos peliculas
oxtermas

Siempre que sea pasible conwiene impamir et matenal transparente exteno en reverso. sobre
una superficie correctamente tratada o con un pamer (promotor de adheasidn) adecuado y luego

proceder a laminar.

2) Laminacxdn duplex-humedc

Es un caso similar al antenor solo que el contacto y union entre ambas pelicutas flexibles se
realiza antes de entrar al tunel de secado. y cuando €l adhesivo aun esta hdrmedo en la calandra, por
io tanto el mismo deberia secarse evaparando I3 humedad a través de uno de !os substratos et cual
deberia ser muy poroso. por ejemplo papel Estos adhesivos Son en base acuosa y las laminaciones
tipicas son: foil de aluminio con papel, Que se utihza para las mantecas., Mmargannas, chocolates,

laminados para paquetes de cigamilios, etc

3) Larminacion tnplex humedao/seco

Esta maquina, la mas ditundida no es otra cosd Mas que la combinacidn de ias dos
taminaciones anteriores, permitiendo laminar solamente en seco, o solamente en himedo. o ambos
simultaneamente, por ejempio; se aplica adhesivo en base acuosa al foil de aluminio en una cara se
famina en humedo con papel en la pnmera calandra al laminado se le aplica adhesivo en base
solvente sabre el foil secando ambos adhesivos en el tunel, laminando el bitarminada con LDPE en la
segunda calandra, se enfria y rebobina el tntaminado papelUfoW/PE en el rebobinador .

Es muy comun que este tipo de equipos este preparado para realizar también otras

operaciones basadas generalmente en el intercambio de grupos aplicadores sobre carritos de cambio
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rapido y/o grupos extras como aplcadores de PVDC, coras (hot melts) adhesivos do altos solidas

(fountainless) y adhesivos sin solventes (solventiess)

4) Lanunacidn con ceras (wax lamunation)

Las ceras. parafinas y resinas de bajo punto de fusibn como los copolimeros de etl-vinil-
acetato (EVA) contorman de distintas maneras adhesvos aptos para laminacidon de oertos matenales.
muchos de estos adhesivos se conocen como Hot-Melts ya que son activados por calor ¥y no precisan
de sohlvente alguno

Los substratos porosos como ios papeles son 10s prefendos para estas aplicaciones.
especialmente cuando se busca aprovechar las propiedades de estas ceras de tener una buena
bamera a las grasas L(as rmaqunas laminadoras son muy sumilares a las descritas antes y

comunmenta se dispone de carmos intercambiadores para carmmbiar de un sistema a otro

5) Extrusidn-larmunacion

Otro método para taminar dos peliculas flexibles sin utilzar adhesivos en solucidn o emulsion
es la extrusién plana de una resina plastica. generalmente s polietieno de baja densidad (LDPE). que
une los dos substratos adhenéndose a ambos por 13 alta temperatura propia de la extrusion y presion
en la catlandra laminadora Este sistema requiere Que ias superfices a laminar tengan el ratamiento
superficial adecuado o un pnmer (promotor de la adhesidn) y. normalmente, agrega al laminado un
peso mayor {g/m2) que en el caso de usar aghesivos, es el peso del polictileno a veces uthzado para

agregar cuerpo al envase O para disminuir el espesor de! toll de aluminio sin alterar externamente la

estructura.

ENVASES SEMIRRIGIDOS Y RIGIDOS.

Se conoce como envases rigidos a aquellos como widrio. las latas de aluminio, hojalata o
recipientes metalicos en general. Este tipo de envases. cuando no disponen de una etiqueta impresa
van impresos directamente sobre a superficie. por lo general por sengrafia, tampografia o métodos

indirectos similares, en los cuales es muy dificil de lograr una impresién adecuada. En todos los casos
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se deberia hacer la expernencia con la escala patron de improsidn y postenormente con el master
adecuado y el factor de magnificacion,

Los envases rigidos son generaimente de tamafo famiiares y por lo tanto son bastante
pesados en su forma final. por este Motivo gencraimente llevan etiquetas para un facil manejo.

Otro probiema de los envases rigidos es que por lo goneral son iImpresos en un solo color,
con o cual existen muy pocas posibitdades de que el conjunto de color elegido y el fondo del envase,
casualmente coincidan con los colofes y contrastes necesarios, s@ sabe ya gquo el metal, sea cual
fuere. No sirve para la iIMpresion, tampoco e! vidno s es transparente De poder tesohver esta situacion
debe venficarse muy bien ia impresion, el contraste antes de deadr que Método usar a escala
industnal.

Los envases semirrigidos estan basicamente someludos a las mismas situaciones descntas
anteriormente, con la ventaja que. tratdndose generalmente de plasticos soplados, inyectados,
extruidos o termoformados, es probabie que el plastico substrato pueda ser de color suficentemente
claro y reflector.

Estos generalmente se imprimen por serigrafia, tampografia u offset seco. deben realizarse
pruebas de imprimibilidad y cuidarse de las expansiones y compresiones que puede sufrir la
impresion, si éste es calentado (lienado) y luego congelado (almacenamiento) o estara sujeto a luz

solar directa, cuyo componente ultravioleta puede degradar el color de algunos termopltastcos
ENVASES DE PLASTICO

Los envases de plastico han ganado terreno a los envases tradicionales debido a su bajo
costo, su facil manejo. ya que se utilizan en un sinnumerso de productos como son leche liquida.

crema, yoghurt, algunos tipos de queso, etc.

Debido a que no se conoce lo que se lama el plastico perfecto que funcione para todo tipo
de aplicaciones. cuando se disefia un material de envase se debe de hacer pensando en las
caracteristicas del producto ya que los diferentes plasticos han sido creados para necesidades
especificas. En envases los plasticos se utilizan para la manufactura de recipientes, botellas,

garrafas. vasos, sobres, bolsas y tapas.
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€n los recipientes rigidos se deben de tomar en cuenta las siguientes caracteristicas:
-~ Resistencia mecanica
- Permeabilidad a gases ( CO;, O2, N;. Vapor de agua)
- Evitar mondmeros residuales
- Resistencia a altas temperaturas
- Que no imparta olores y/o sabores a! producto
- Evitar migracién del producto a travas del envase

Estas caracteristica ayudaran a reahzar la mejor seleccidén del material y por lo tanto del

método de fabncacion de envases.
PROCESOS DE TRANSFORMACION DE LOS MATERIALES PLASTICOS
En los materiales plasticos existen diferentes procesos de transformacion que se basan en
la aplicacion de presion y calor.
De entre las pancipales tecnologias de transformacion de los materiales plasticos se tienen:
1) Inyeccion.
2) Extrusion.
3) Soptado.
4) Compresion.
§) Transferencia.
6) Termoformado.
7) Rotomoldeo.
8) Fundicién o colada.
9) Recubrimiento.

10) Catandrado o laminacion.
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11) Espumado.

A continuacion se deascribira brevemente los diferentes procesos mencionados, con el
objeto de dar una idea general dol proceso
1) inyeccion

Una gran cantidad de piezas plasticas solidas y de figuras sencillas o caprichosas como
tapas, vasos, cubetas, etc. son fabricadas a través de este método

Este método considerado por muchos como el principal para dar forma a los materiales
plasticos, se lleva a cabo de la siguiente manera El material preformado como pellets o granulos
es colocado dentro de una tolva que alimenta a un ciindro o camara de calentamiento, donde es
abtandado hasta llegar al estado liquido o fluido, posteriormente es forzado mediante la aphcacion
de presion, a pasar a través de una boquilla muy estrecha hacia el molde, donde una vez lleno el
matenal es enfriado hasta llegar a su estado séhdo. finalmente el molde se abre y la pieza se
extrae.

Los moides de inyeccion constan do dos piezas, una fija y una movil. En la parte fija se
encuentra el ducto por donde se inyecta el plastico, que es conocido como cotada. Existen dos tipos
de moldes de acuerdo al tipo de colada que son: moldes de colada fria que son Muy econdmicos
pero donde la pieza sale junto con la colada, y moldes de colada caliente mas costosos pero al

abrirse el molde la pieza cae sola.

2} Extrusion

Este proceso al igual que el de inyeccion consiste en cargar el materia! plastico dentro de
una tolva que alimenta a una larga cAmara de calefaccion en donde el plastico pasa a su estado
liquido o fluido. ahi se mueve debido a la accibn de un tornillo sin fin , que forza al material a salir a
través de un agujero, dado © 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 inmersion en agua.
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Por este proceso se da forma o laminas, perfiles, flamentos, forfos para alambre, cable y

cuerda continua.

3) Soplado

En 1a actuahdad existen dos vanantes del método de soptado. inyecci6on - soplio y el de
extrusién - soplo
EXTRUSION - SOPLO : El material s primeramente extruido en forma de tubo que en estado
plastico es colocado dentro de un molde abierto, que al cerrarse obliga al material a tomar ta forma
de este mediante un estiramienta provocado par aire que es introducido a presidn dentro del tubo,
tal y como sl se estuviera inflando un globo dentro de un molde. Después la pieza es enfriada y
retirada del molde.
INYECCION - SOPLO : Primeramente se inyectan unas preformas aproximadas a la cavidad del
molde, posteriormente son nuevamente reblandecidas por la accion del calor y en este estado son
esturadas y obligadas a tomar la forma de la cavidad del motde med:iante la introduccion del aire a
presion de una forma muy parecida como si se inflara un globo, postenormente la pieza es enfnada
dentro del molde pero manteniendo 1a presién del aire 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 ter wente; los

materiales que generalmente son soplados son el PVC, Polietileno, Polipropiteno, Policarbonato,

Poliacetales, Poliamida, etc

4) Compresién

Este método consiste en depositar directamente dentro de la cavidad del molde abierto, el
material plastico preformado en tabletas o granulos, junto con sus aditivos especificos (tales como
cargas), posteriormente el molde es cerrado aplicandole presion y temperatura controlados bajo
cierto tiempo determinado, al encontrarse el material dentro del moide caliente, sufre un cambio

quimico que lo polimeriza endureciéndolo permanentemente y tomando la forma de la cavidad del



moide; ia piezn puede entonces ser retirada. Este proceso es el mas comuan para el formado de

pidsticos termoestabies.

5) Transferencia

Este método consiste en depositar ol material termoestable en una camara de
calentamiento donde se le aplica calor hasta hacerlo fluido, posteriormente es transferido mediante
un émbolo hidraulico hacia el molde. donde es enfnado. tomando ia forma de la cavidad de este;
dentro del moide el plastico completa la reaccion de pohmerizacién endureciéndose y
posteciormente es extraldo.

Mediante este proceso se facilita la elaboracidn de productos muy complicados con

pequefios agujeros profundos o insertos metalicos.

6) Termoformado

También conocido como termoconformado; esle proceso consiste en calentar una lamina
de material termoplastico elaborada previamente y obligaria a tomar la forma del moide. ya sea
mediante 1a aplicacion de aire a presion, generacion de vacio dentro del molde o por medio de un
contragoipe. Mediante este proceso se hacen objetos de diversos tamafos, pudiéndose incluso

fabricar productos de grandes dimensiones a un costo relativamente bajo ya que no se requiere de

una uctura esps d

Por termoformado se fabrican las parnes interiores de las puertas del refrigerador casero,

énvases Yy empaques, tinas, aigunos techos de ia cabina de los microbuses.

7) Rotomoideo

En este proceso el material es colocado directamente dentro de las cavidades del molde en
forma de polvos o pellets, aungque también se puede colocar en forma de liquidos o pastas;
posteriormente se ciermra el molde y se introduce dentro de un hormo donde se la aplica calor
mientras el molde se gira 360 grados . el plastico se vuelve fluldo debido a a accién del calor y la

rotacidn aplicada obliga al material a tomar la forma de la cavidad del molde; después de un tiempo
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determinado &l molde es enfrado manteniendo ciorta rotacién, hasta que !a pieza se encuentra lo

suficientemaente endurecida para poder ser extraida y volver a repetir el ciclo

Este proceso se destina basicamente o ia fabricacidn de objetos huecos de materiales
termoplasticos, a un costo bajo, yn que. el herramental y la infraestructura requerida no es muy
costosa y se pueden fabncar productos de tamafio considerable tales como envases con una

capacidad de 1200 hitros de agua. carcazas para maquinana, casas reconstruidas para hatstacion,

atc.

8) Fundido o colado

licos como terrr en el primer

Este proceso se utiliza tanto en materiales ter
caso los materiales son fundidos mediante calor y vaciados dentro de la cavidad del molde, donde

son enfriados hasta endurecerse y la pieza puede extraerse
Para los termoestables el material que se utiliza generaimente son liquidos wviscosos los
cuales son catalizados previamente y colados a vaciado dentra de la cavidad del molde donde

curan o endurecen tomando la forma de este. Sin embargo algunos materiales terrmoestables

adquiridos como polvos prepolimerizados, se pueden fundir mediante la aplicacidn de calor y

vaciados dentro de la cavidad del molde donde terminan la reaccion y endurecen, para ser

extraidos después.

9) Calandreado
Este proceso utilizado desde hace mucho tiempo, en la industria papelera y de! caucho, fué

adaptado para la fabricacion de diversos plasticos tales como peliculas y laminas y también para
hacer recubrimientos plasticos a otros materiales utilizados como soportes. Ef matenal basicamente
utiizado es el PVC, aunque se pueden usar otros materiales, que hasta e! momento no han
alcanzado importancia industrial.

Consiste en lo siguiente, el compuesto plastico ya formulado se vierte dentro de unos
rodillos calientes, que funden y mezclan la preparacion y la obligan a pasar a través de tres o cuatro

rodilios giratorios también calientes. que estren al material en forma de laminas y peliculas, el



espesor de estas depende del espacio que se de entre los rodilios, asimismo el matenal toma ia
textura Que tengan los rodillos, ya sea isa O en relieve
En el caso de recubnmiontios plasticos aphcados a telas, papetes, etc el matenal soporte

se adhiere a la pelicula de plastico haciendolos pasar entre los mismos rodilios

10) Recubrimiento

La técmica consiste en plastificar o aplicar un recubnmiento plastico o decorar. para o cual
existen diversos procesos

POR INMERSION: Consiste en sumergir el objeto ya sea frio o caliente (dependiendo de
éste), en un plastico disuelto (puede ser en forma de plastisol o al estado !liquido) . extraerio
rdpidamente, dejar escurrir o gotear el exceso y curar la pieza o gelaria

POR EXTENSION : El procedimiento es muy simular al calandrado que consiste en obtener
hojas de material plastico imistando las caracteristicas semejantes a las del cuero natural u otros. El
material es depositado en estado liquido o wviscoso sobre el soporte a recubrir, exactamente
enfrente do una larga cuchilla El soporte por recubnr se encuentra sobre un rodifio, (Muy parecido
a la impresién por sengrafia). el espesor del recubinmiento es regulado tanto por la velocidad del
soporte © material a recubrir, como por 1a posicion de la cuchilta

POR RODILLOS - Consiste basicamente en dos rodilios horizontales, (muy parecidos a la
impresion en offset). en el cual un rodillo recoge !a solucibn de recubrimiento plastico sobre su
superficie y la deposita sobre el material soporte o de base

Otros procedimientos son por rociado o aspersién, extendiéndolo con una brocha, elc.

11) Espumado
En la actualidad es posible espumar una sarie de materiales plasticos que han demostrado

tener una serne de propiedades y caracteristicas muy especiales para el disefio de muchos objetos,
tales son: epoxicos, hules naturales y sintéticos, polietileno, PVC, polipropileno, etc. no obstante
que los materiales que adquirieron importancia industrial por mucho tiempo fueron el poliestireno y

el poliuretano.
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en ol pnmero se incorpora un agente

Basicamente se obtienen por dos meétodos,
espumante al polimero base que al ser reaccionadas, se libera un gas que gueda atrapado entre ol
plastico formado una especie de burbujas o ceidas, que pueden s¢r cerradas o abiortas

En el segundo método el gas es hberado como producto de la misma reaccion durante la

polimernizaciéon de los componentes al aumentar la temperatura
Existe un método mas que s introducir un gas a pPresion cuando el plastico se encuentra

en estado fluido y postenormente es endurecido quedando el gas atrapado dentro del matenal

ENVASES METALICOS (11
Los envases Metalicos datan de airededor de 1800 y su funcién es alargar e! tempo de vida

atil del producto, en esta industna sdlo se utilizan en la leche en polvo. ademas de algunos Quesos
para ewitar que pierdan sus caracteristicas ongmnales de olor y sabor. Ultimamente se ban

desarrollado algunos envases para quesos para untar, ademas de algunos tpos de aderezos para
botanas comunmente llamados dip.

E! matenal que se emplea en ia mayofia de envases metalicos tradicionales, como latas,
botes o tarros se denomina hojalata. £s5 un producto con caracteristicas fisico-quinmicas especiales

requeridas para estar en contacto con ios aimentos y para la fabncacién de los envases. la hojalata
sida por cinco capas: el acero base, la aleaciéon

posee una estructura ests y esla cor
estano hierro, el estano hbre, la zona de pasivacidn y por ultimo una pelicula de aceite organico.
Cada una de estas capas juega un papel muy importante en las propiedades que presenta la
hojalata como material de envaso

Las caracteristicas de los envases de hojalata son las siguientes:
- Resistencia.
- Estabilidad térmica.
- Barrera perfecta.
- Calidad magnética.
- integridad quimica.
- Versatilidad.

- Imprentabilidad. (11) Introduccion a la Ingenieria de Empaguas: José A. Rodriguez



PROCESOS DE MANUFACTURA DE ENVASES METALICOS

Envases de hojalata de (res piozas.
En este tipo do envases la princspal caracteristica exigida es una completa hermeticidad,

para evitar el deterioro del producto, generado por la accidn de los microorganismos o por las
reacciones de oxidacion El éxito de las conservas y de 10dos 105 procesos previos de preparacion
depende por o tanto de cierres que no permiten hittaciones

Los envases de lres piezas se fabrncan a partir de un trozo de lAmina que s enrollada y
unida por sus extremos, formandose as! ia costura lateral Que todos llevan, existen actualmente
diferentes sistemas para llevar a cabo la unién de la hojalata, como son soldadura plomo-estafio.
soldadura plastica, soldadura eléctrica y agrafado

Cuando se utihiza la soldadura piomo-estafio, una aleacién en estado liquido es colocada
entre los ganchos que se forman previamente en los extremos de la 1amina, para a continuacién
bacer un agrafado de ellas.

Este sistema esta siendo desplazado por la soldadura electrénica, basicamente por
representar un ahorro de material. ya que No son necesanos los ganchos para formar ia costura
laternl, en este sistema se realiza la unidn por traslape de la lamina que por lo general es de unas
0.1t mm. Para este tipo de soldadura se aphca calor concentrado a o largo de la linea de unién de
las de fusidn del metal,

borde, generalmente calentado hasta temperaturas préximas a

conformandose e! sellado por compresion de las lAminas superpuestas.

E! sistema de soldadura plastica es el mas reciente y consiste en aplicar un adhesivo para
unir los bordes de la tamina, pudiendo aplicario sobre la laca, el recubrimiento interno. o sobre la

base externa, dando el caracter termoplastico del adhesivo. La unién resultante es tan fuerte © mas

que la obtenida con cierres tradicionales
Ya con el cuerpo formado se hace la pestana . se coloca el fondo se introduce el producto y

se cierra.
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ta tapa y el fondo de las envases se unen al cuerpo de una Manera particular , Que recibo
e! nombre de doble cierre, 10 que se debe. o que hay cnco © siete laminas de la hojalata y
apretadas fimemente.

La gran mayoria de los envases metalicos de forma cilindrica, se abren con ayuda de un
abre latas, es decir, por corte de la lamina do ta tapa Otra forma de apertura de envases
citindricos, ovalados, y rectangulares. es et que se efectua mediante una llave. que traen las latas
soldada a la tapa o el cuerpo

En esia tapa la apertura se hace al jalar del anillo, el cua! levanta una poradén de lamina que
ha sido debilitada para este efecto. Esto tipo de latas se pueden separar totalmente del envase o
quedar parcialmente sujeta sélo permitiendo la salida de! producto por una pequefia abertura

Para conservar productos secos como seria el caso de la leche en polvo se ublizan otro bpo
de sellos , los cunles permiten abiir el producto y volverio a cefrar con la misma hermeticidad.
Ademas este tipo de productos estan protegidos por una lamina de aluminio a manera de selio de
garantia, esto garanliza una completa hermeticidad antes de la ruptura

Los envases para alimentos se han clasificado de acuerdo a su forma y a continuaciéon se

describen los mas usados en la industna de lactecs

Envases cilindncos
Recipientes en forma cilindnca con fondo y tapa planos, o en productos donde se usa vacio

ligeramente concaves. Se les elabora con el cuerpo recto. 0 con refuerzos estructurales que

consisten e en siones del cuerpo, elaborados en forma circular a manera de

anillos realizados para aumentar la resistencia de los envases
Otras envases cilindricos son los conformados unicamente por dos piezas solamente en

aluminio ( © en aceros especiales). en estos el fondo y el cuerpo forman una sola pieza.



OTROS RECIPIENTES SEMI-RIGIDOS
En la actuatdad se ulilizan una seno de recipientes en forma de bandejas, platillos

fabricados de laminas muy delgadas do alumimnio Los principales alimentos distnbuidos en aste tipo
de recipientos son alimenlos listos para ser consumidos
Estos recipientes se pueden obtener con tapas. Ia cual consiste en una lamina del mismo

matenal, que se encuentra uMnida por medio de un gefrado en sus boldes

ENVASES DE ALUMINIO
El aluminio es un matenal que ha sido utikzado para una gran variedad de formas debido a

su gran versatilidad En envases rigidos se fabrnican recipientes de dos y tres piezas y como
envases semi-rigidos se emplea en la fabricacion de tubos colapsibles y envases de café.
El aluminio es utiizado como elemento de barrera, logrando una resistencia mecanica
cuando es unido al papel o alguna otra barrera pidstica,
Las propiedades fisicas de este ipo de envases son las siguientes:
- Impermeabilidad
- Compatibilidad con alimentos
- Conductividad.
- Reflectividad.

- Maleabitidad.
Es importante mencionar que el aluminio es facih de moldear, no tiene memoria como

élgunos plasticos. es dimensionalmente estable, no es afectado por cambios de humedad y muy
poco afectado por el calor.
E! aluminio utilizado en empaques tliene las siguientes caracteristicas en cuanto a su
relacion con e! producto envasado:
- No imparte olores ni sabores.
- No es toxico.
- Es higiénico.
- El proceso de recocido lo esteriliza.

67



- No favorecs el crecimiento de hongos y bacterias.
-~ Los lubricantes residuales son aprobados por la FDA.
- Resistencia quimica a solventes y grasas

~ Pobre resistencia a acidos o alcalis

Envases de lres pezas.
Se producen y se utihzan envases de aluminio de tres piezas , elaborados en forma similar

a los de hojalata. pero con 1a costura lateral formada por sobfe posicion y generalmente unida

madiante adhasivo

Envases de dos piezas

£l envase de aluminio de dos piezas no tiene costura {ateral ni doble cierre en el fondo, una
sola pieza constlituye el fondo y el cuerpo. Este tipo de envases como se ha mencionado es

utili para i carbor y cerveza

CAJAS PLEGADIZAS

Uno de los envases mas populares son las cajas plegadizas, esto se debe a su bajo costo,
su facilidad de ser almacenadas ocupando un minimo espacio, y la posibilidad de lograr una
excelente impresion, lo cual mejora la presentacion del producto.

Este tipo de cajas tienen una buena resistencia y excelente presentacion, la resistencia
que se logra en una plegadiza depende del proceso de manufactura, es decir. no se pueden

fabricar en cartones mas gruesos de 0.032", esto permite empacar productos que no excedan a

1.5 Kg y por otra parte fas d es de una za no pueden exceder de unos cuantos

centimetros de lado.

El carton utili para las se fabrica especialmente para darle una flexibilidad y
evitar que se rompan cuando son doblados, existen diferentes grosores y calidades de carnén,
dependiendo de los requenmientos. Generalmente son carulinas sulfatadas o sulfitadas. Este tipo

de materiales son elaborados en una magquina de cilindros, las cuales permiten fabncar cartones de

68



er son fabr de materal de roproceso y ias capas

varias capas. donde las capas ir
extermas de pulpa de papel periédico con un buen porcentaje de celulosa virgen.
tos con una pelicula plastica después de ser

. Algunos cartones para s0N rect
imperesos, lo cual brinda a la plegadiza una excelente apariencia, ademas de brindar una resistencia
a las grasas u otra funcién de barrera. El inconveniente radica en que el recubrumiento cubre toda el
area de la cajo lo que causa grandes problemas en el pegado, aun con adhesivos especiales

Basicamente en la manufactura de plegadizas se utilizan los siguientes materiales

MATERIAL USO MAS COMUN

Coucheé Plegadiza, matenal mas comun

Cromakote Plegadiza de alta calidad

Eurokote Plegadiza de alta calidad

Cartongcilio Cajas colectivas tipo despachador y charola

Kraft Cajas colectivas tipo despachador y charola

Couché reverso madera Plegadizas para perfumes y alimentos
congetados

Cartulina blanca o de color Bandas y matenales proporcionados

La seleccién del material y el estilo de la caja dependera del tipo de producto y los
requerimientos del mercado, ademas del! tipo de maquina que se utilizard o de si el armado es
manual.

Dos aspectos son muy importantes para el disefio de la plegadiza la resistencia mecanica
que es una funcion directa del calibre del cartdn, es decir a mayor calibre mayor resistencia. E! otro
aspecto es la direcclon del hilo del cartdn la cual debe ser perpendicular a la altura de la plegadiza.

La humedad tiende a cambiar las propiedades mecanicas de las plegadizas, principalmente

ia rigidez.
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Se debe de tomar en cuenta algunos puntos para la fabncacidn de las plegadiza como son

los siguientes:
- Calibre.- Indica el espesor en micras o milimetros, también se puede indicar en pulgadas o

puntos.
- Dwreccidn de 18 fibra - Significa la direccion principal en la cual las fibecas han sido situadas durante
la manutactura del cartén. La dreccidn de la fibra es 1o nusmo que la direcaién maquina

- Rigxter.- €5 ta propiedad do esfuerzo mas importante del cartén y afecta el movirmento de las
cajas plegadizas en las maquinas de empaque. La ngidez del candn depende det espesor del
cartén y de la calidad de las fibras utizadas en 1a progucadn del canon

- Scoreado.- Es imponante especialmente en las operaciones de empaques automaticos. £l carntén
tiene que doblar faciimente y sin romperse a lo largo de los dobleces

- Rebabas.- Es el resultado de un inadecuado corte del cartdén Excesivas rebabas pueden causar
problemas en las maquinas do envase

- Abrasson.- La raesistencia a la abrasidn de las tintas do impres:on deberia ser tal que el lenado y el
cefrado/pegado en las magquinas de envase no cause raspaduras en las superficies de cartén

impresas.
- Olor.- El olor proveniente del carntdn o de las tintas de impres:4n no esta permitido, especialmente

en plegadizas para alimentos

PROCESOS DE FABRICACION DE PLEGADIZAS
Una vez que se han definido las dimensiones y que se ha desarrollado el area para la

impresién de la plegadiza , se procede a la impresion de !a misma sobre una hoja de cartulina, la

cual pasteriormente es recortada, proceso lamado de suajado.
El proceso de suajado se realiza por medio de una cuchilla con la forma de la plegadiza

extendida, estas cuchillas son colocadas en una base calada de madera y posteriormente instalada

en equipos especialmente diseflados para suajes y que funcionan como prensa, troquelando la

figura que se encuentra en el area de suaje.
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Existen basicamente tres ttpos de cuchillas también flomadas plecas: de corte, de doblez,

de punteado. Tal como su nombre 10 indica, estas plecas tenen la funcion de  definir la forma de 1a

el y el desprendimiento de clertas partes, rospectivamente

Existen un sinnumerso de plegadizas, Que varian dependiendo del producto a contener, del
cierre o do las necesidades del consumidor o del fabncante
En la Industna de lacteos s6lo se ullizan como envase primario en el caso de los helados.

en todos los demas productos se utilzan como envase secundario o como display

CAJAS DE CARTON CORRUGADO

Este es el matenal de embalaje mas usado esto se debe basicamente a su costo. El cantdn
esta compuesto de dos tipos de elementos. el iner y el material de flauta,

Primero que todo se debe recordar que una caja corrugada es un estructura y gue como tal
se rige por leyes fisicas, quimicas y mecanicas. Sus pnncipales funciones son contener y proteger
el producto dentro de ella empacado, durante las situaciones normales que debe soportar, hasta
Wegar al consumidor final.

Estas funciones se cumplen en tres campos fundamentaimente como son el de la
produccidn, distribucién y comercializacién. Las cajas corugadas deben superar con éxito todas las
situaciones normales que se presentan en estos tres campos con lo cual se puede decir que estan
cumpliendo con su funcidn, cuando No se sobrepasan los limites criticos o de falla de material.

Por su composicion el cartdn corrugado se puede fabncar en las siguientes formas;
-'Corrugado de cara sencilla.

- Corrugado de pared sencilla.
- Corrugado de doble pared
~ Corrugado de triple pared.

Una caja de pared sencilla constan de 3 elementos : un liner interior, un liner exterior y un
corrugado medio central. con la unién de estos tres elementos . se construye una lamina de cartén
corrugado, a la cual se la va dando forma especial. de acuerdo a las especificaciones y

necesidades del cliente. Primero se hacen los escores longiudinales, luego 1os transversales, las
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ranuras, |a aleta, Ia impresion y por ultimo se engoma la aleta del fabncante. quedando ia caja lista
para ser entregada al chente
El tipo de flauta es determinado en funcidn de la aphcacidn que so dara al corrugado,

teniendo basicamente cuatro tipos de flautd que son

FLAUTA NO. DE FLAUTA POR (m) GROSOR (rmm)
Ftauta A 116 476
Flauta B 167 317
Flauta C 138 397
Flauta £ 315 1.58

Cada tipo tiene propiedades diferentes, debiendo considerar también la forma en que es
armada 1a caja. pudiendo ser fabricada con flauta vertical y honzontal

La resistencia que posee la caja para soportar los esfuorzos en las esubas, se lama
rasistencia a la compresion estitica La resistencia a la compresién es una funcidbn det perimetro de
la caja. e! cahbre, el column crush y algunos tactores dimensionales que estan relacionados con la
longitud, et alto y e} ancho de la caja.

Ademas de ia resistencia a la estiba, |a caja corrugada debe soportar esfuerzos exterores e
interiores, desamollados durante el proceso de manejo. Estos pueden presentarse por cargas de
impacto. las cuales deben ser absorbidas por el elemento elastico (ondutado). evitando que liegue
al producto; o por esfuerzos de cortadura, los cuales deben de ser absorbidos por ios tres

elementos del conjunto.

Cerrado o sellado deo cajas
Existen numerosos métodos y reglas que pueden ser utilizadas para cerrar y sellar las cajas
corrugadas. En algunos casos particulares, los usuanos necesariamente deben seguir las

regulaciones existentes.




£l sellado de las cajas es de la mayor importancia y debe sor hecho en forma efectiva. Si

tas cajas son cerradas en forma napsopiada © en forma no cui

a, sus cualid de poder
contener y transportar se ven disminuidas. Los cuatro métodos basicos de cerrar o sellar las cajos

son . engargolado, cosido, encintado y zinchado

Almacenarmento de cajas Honas

Existen algunas reg!as que se deben de segutr en el almacenamiento de cajas llenas para
incrementar su vida util como son
- Las cojas deben ser almacenadas en sitics cubiertos, secos, con buena ventilacion
- Proteriblemente sobre estibas de madera, 0 superficies elevadas, que los protejan de derrames
de liquidos en los pisos.
- El aimacenaje debe ser practicado de acuerdo a la resistencia estructural de la caja; es decir, de
una altura y en posicion acorde con su disefio original

- Prefeniblemente. las cajas deben ser estibadas en forma alineada y en disposicidon vertical, es
decir, no trabadas.

- Las cajas no deben de ser L o como e

as para . cada pisada disminuye su
resistencia y puede provocar dafos al contenido.

- Algunas veces, por razones de ventilacién ., se colocan flejes entre cajas o en el piso, que en :
realidad no cumplen la funcién en gue se pensd , pero si daflan la caja y el contenido, ya que
acaban por incrustarse en la caja.

- 'Attura de 1a estiba. Se deben de considerar varios factores:

1.- La calidad de la caja.

2.- La dimensién exacta de la caja respecto al contenido.

3.- El peso de la caja y el contenido.

4.- Si el contenido es autoresistente o no.

5.- El ti de

amiento.

8.- La forma de la estiba.

7.- La superficie y forma sobre la cual se soporte la estiba.
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8.- La humedad ambiental.
El campo de la distnbucién es uno de Jos mas amplios. mas complejos y dificiles de
controlar, especialmente pargue en of se diluye ta responsabiidad y se sale del control directo. A

pesar de lo anterior. es el campo decisivo para que el producto lleque en éptimas condiciones al

consumidor final
Se deben de tomar medidas y precauciones, especialmente contra

- Mal manejo.- Todos Jos empaques con productos tiene manipuleo en fabnca, en aimacenamiento,

sobre carga y descarga para transportario, etc. y mucho de ese manpuleoc es madecuado y

perjudicial para la carga.
La i6gica natural indica cuales de estas operaciones son INapropiadas, pero se

mencionaran algunas que realmente se deben ewitar: Tirar la mercancia (durante su manipulacion);

utiltizar transportes inapropiados o en mal! estado, cargaria diferente a su posicibn natural,

las ir iones de manejo.

- Mal transporte.- Este paso representa uno de los mayores riesgos para el empaque y el producto.

Principalimente se deben tener los siguentes cuidados
No combinar carga y en caso de hacerlo. se debe colocar la mercancia delicada en la parte

superior, No se debe invertir l[a posicién natural del empaque, los pisos, compuertas y carpa deben

estar en buen estado, el aimacenaje sobre la plataforma debe ser vertical y no sobrepasar la

capacidad de carga normal del empaque.
- Mal almacenamiento.- En el proceso de almacenamiento se puede causar dafio, especialmente

en las siguientes condiciones:

- Almacenar directamente en el piso y cemento.

- Estiba no apropiada.
- El patrén de almacenaje gue se utiliza en la bodega es causa de la pérdida natural de resistencia

de los empaques.
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£1 aimacenaje idea! debe estar hecho en posicién vertical, con las cajas bien alineadas, con
una altura no supenor a la capacidad do carga, siempie es recomendabie ia ullizacion de
estanteria
- Condiciones ambientales. - La humedad es un enemigo natural de las cajas corrugadas, se puede
presentar en dos formas: fisicas cuando hay contacto directo por carpas o bodegas en mal estado y
ol dafo es inmediato y por humedad ambienta! donde existe una relacidon directa entre el porcentaje
de humedad contenida en la atmostera y el ipo de almacenamiento, el dafo que ocasiona es lento
y gradual, pero visible a condiciones extremas Lla temperatura es factor determinante en ef

Vo del err Je y por lo tanto influird en menor © mayor concentracion de humedad

Las condiciones ideales de almacenamuanto se cumpien con una atmésfera de 50% de
humedad relativay 22 °C.
- A mayor tiempo de almacenamiento menor degradacion del empaque.
- Pérdida de propiedades Todo producto tiene propiedades fisicas y quimicas que se pueden
afectar por el tiempo, humedad, luz, variacion de temperatura, etc.

- Se puede concluir que si en el campo de la produccidn y la distribucidén, se siguen las
recomendaciones generales sobre cuidado en el manejo de productos empacados en caja
corrugada y se cuenta con un diseffio y matenales apropiados, se obtendra un rendimiento 6ptimo
del empaque, se reducira al minimo el dano del contenido y se mantendra una presentacion
impecable, acorde con el prestigio y calidad del producto.

TIPOS DE TAPAS PARA ENVASES

En la actualidad las tapas son fabricadas basicamente de los siguientes materiales: aluminio,
hoja de tata y plastico, en cuanto al tipo de tapas pueden dividirse por su forma de uso en:

1) Tapas de rosca.

2) Tapas de presion.

3) Tapas de ancia (twist off).

4) Tapas corona.

5) Tapas de vaclo.

8) Tapas inviclables y de seguridad.
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EMBALAJE
A CORRUGADOS.
Diterentes estructuras de 10s cofrugados.
1) Cofrugado cara sencilla
2) Coffugado de pared sencilla.
3) Corrugado de doble pareq

4) Comugado de tripie pared

Tipos de caja.

Las cajas de cantdon corrugado se disefian considerando el tipo de producto y el tipo de

encanonado. manual o automatico, siendo los Lipos Mas usuales de cajas comugadas los siguientes:
1) Ranurado rogutar,

2) Ranurado especial al centro.
3) Bliss Box.

4) Ranurado de cubierts completa.

[-3 TARIMAS.
Tipos de tarimas.
1) Aluminio.
2) Fiermo acerado.
3) Acero inoxidable.
4) Madeca.

5) Carton (Slip Cheap)
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Dirnensiones de tanmas.

48 x 72

Pulgadas Milimetros
32 x 48 800 x 1200
40 x 48 1000 x 1200
32 x 40 800 X 1000
48 x 84 1200 x 1600

1200 x 1800




CAPITULO IV

EMPAQUES UTILIZADOS EN LA
INDUSTRIA LACTEA
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ENVASES USADOS EN LA INDUSTRIA LACTEA

1. LECHE

Como so sabe. actualmente se utilzan una gran diversidad de materiales do envase para los

productos tactoos, dentro de los cuales se tenen los siguientes;

A) LECHE EN POLVO
1. Envases de Hoja do Lata
a) Litografiada por proceso de rotograbado.
b) Etiquetada por proceso de offset o rotograbado
1. Sobres.
a) Bobina de pape! rt;cub-ena con PVDC o PE
b) Caja plegadiza de carton couché reverso gris
Sistema de impresion rotograbado, flexografia u offset.
B) LECHE LIQUIDA O FLUIDA
I. Tetra Pack.
a) Laminacién compuesta de una pelicula flexible canén y surlyn.
Sisterna de impresion rotograbado, flexografia u offset.
1. Tetra Brick.
a) Laminacién compuesta de una pelicula flexible, cartén, aluminio y suryn.
Sistemna de impresion rotograbado, flexografia u offset.
til. Botellas de Polletilenc.
a) Polietileno Alta Densidad sin impresién, formada por proceso de extrusién.
b) Etiqueta impresa por proceso de offset o rotograbado.
Sisterna de impresion rotograbado o flexografia
V. Botellas de Polipropileno
a) Polipropileno sin impresion. formada por proceso de extrusion.

b) Etiqueta impresa por proceso de offset o rotograbado.

ESTA TESIS KB DEBE -
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Sistemna de impresion rotograbado, flexografia u offset

V. Bolsas.
a) Polietileno termoseilado laminado impreso por proceso de flexografia

Sistema de impresion rotograbado o Aexogratia.

V1. Botellas de Vidno.
a) Vidrio bpo | (boro-siicato) de boca angosta con tapa y iner de cartdn © aluminio.

Sistema de impresidn rotograbado. floxografia u offset

2. QUESOS
A) QUESOS FRESCOS :
I. Envase. M

a) Aluminio, papel aluminio laqueado. recipientes de PVC melalizados.
b) Caja pliegadiza de cartén couché reverso gris
1. Sistemas de Impresiéon
Flexografia. rotograbado o etiquetado.
B) QUESOS MADURADOS
1. Quesos de Maduracidn interna

Envase.
a) Pelicula de P\/C onentada biaxialmente o una combinacion a base de celulosa regenerada,

de pellcula de poliester o poliamida y polietileno recubierto con PVDC.
b) Caja plegadiza de cartén couché reverso gris.
Sistermna de Impresion.
Flexografia, rotograbado o etiquetado (offset)
/. Quesos de Maduracién Externa.

Envase.
a) Permeabies al oxigeno, peliculas perforadas o laminas metalicas.

b) Caja plegadiza de cartén couché reverso gris.



Sistoma de Impresion.
Flexografia, rotograbado o etiquetado (offset).

) QUESOS FUNDIDOS
{. Quescs para rebanar.

Envase.

a) Laminacion de polietilieno con saran, imperesa por proceso de flexografia o
rotograbado.

b) Polipropilenc biordentado.

c) Caja plegadiza de cantbn couché reverso grs impresa por proceso de offset.

d) Caja de polietileno ala densidad termoformado.

Sistema de Impresion.
Etiquetado por proceso de offset. flaxografia o rotograbado

H. Quesos para untar.

Envase.
a) Frasco de vidrio tipo | (boro-silicato) de boca ancha, foil de aluminio recublerto con bamiz

inerte, botes i . botes de polipropileno termoformado.
b) Caja plegadiza de cartdn couché reverso gris impreso por proceso de offset.

Sistema de tmpresion.
Etiquetadio por proceso de offset, flexografia o rotograbado

D) QUESOS EMULSIONADOS

Envase.
Algunos quesos estdn recubiertos con una emulsién que al secarse forma una pelicula

adherente, la emulsion contiene acetato de polivinilo con un poco de alcohol polivinilico y
coadyuvantes ios cuales pueden ser plastificante, agente preservador antimoho, colorante, etc.
Sistema de Impresion
Etiquetado por proceso de offset, flaxografia o rotograbado
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3. CREMAS

A) CREMAS DE ORIGEN VEGETAL
Envase.
a) P Yo aita densidad mado, de vidno tipo | {boro-silicato) boca angosta,
r erti el bolsa de ¢

10. tetra pack, tetraédnco o clasico, hoja de lota.
Sistema de Impresion

Serigrafia, tampografia. offset seco o etiquetado.

B) CREMAS DE ORIGEN ANIMAL
Enrvase.

a) Polietileno afta densidad termoformado. botella de vidrio tipo | (boro-silicato) boca angosta,
Potietilenter bolsa de potl

0. tetra pack, tetraédrico o clasico, hoja de lata.
Sistema de Impresion

Sengrafia, tampografla. offset seco 0 etiguetado

4. YOGHURT
YOGHURT

Envase.

a) Polietileno alta densidad termoformado, termoformados de PVC laminado, poliester

iny do, botella de polietileno alta densidad.

b) Charola plegadiza exhibidora de cantén couché reverso gris.
c) Rejilla de polietileno alta densidad.

Sisterna de Impresiéon.

Serigrafia, tampografia, offset seco o etiquetado.
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5. HELADOS

Envase.
a) Polietileno afta densidad termofonmado, poliester inyectado, cartén couché recubierto.

b) Caja plegadiza de carton couchéd reverso gris con recubrimiento.
) Contenedores de cartén tipo tambor.

d) Cubetas de polictiieno alta densidad

Sistema de Impresion.

Serigrafia, tampografia u offset seco.

CARACTERISTICAS GENERALES DE LOS MATERIALES DE EMPAQUE (1)

ENVASES DE VIDRIO.

VENTAJUAS DEL VIDRIO COMO MATERIAL DE ENVASE.
1) Transparencia. Gran cualidad mercadolégica que convierte al envase de vidrio en una

ventana panordmica con vista al producto.
2) Barvera contra la Juz. En la formulacion de la mezcla se puede incluir un pigmento ambar

que sirve de filtro a los rayos ultravioleta de la luz, evitando ia oxidacion de los productos ricos en

grasas.
3) {nercla o estabilidad quimica. El vidrio es inerte. no tiene reaccién quimica con ningun

e-lemenlo (excepto con el acido fluorhidrico). No interactua con el producto contenido.
4) No altera el sabor dei producto.

5) Impermeabilidad. Las paredes de un envase de vidrio son impermeables al agua;

vapores y gases.
6) Resistencia Térmica. Dependiendo de su formulacion, un envase de vidrio puede resistir

altas temperaturas para ser lavado y esterlizado; puede ser lienado en caliente y soporta
temperaturas de alto proceso necesarias para esterilizar el producto contenido.

(12) Diseno del Embataje pars Exportacxtn. Canos Celono Blasco
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7) Amplia aceptacén sanitana Por las caracteristicas antenores las Secretarias y

Ministerios de Salud y la FDA no ponen trabas a su aceptacidn como matenal de envase en

contacto directo con alimentos y medicamentos
8) Refractable Esta caractefistica de resistir altas temperaturas (dentro de un horno)

depende de la inclusion de borosilicato en su formulacion

9) Rigidez Estructura! Su dureza soporta esfuerzos de compresidn vertical durante su

esbba normal, sin romperse ni doformarse
10) Conductibibdad Técmica AgHiza el proceso de estenhizacion del producto dentro de su

envase.

11) Procesabilidad Mecanica Permite sin problema el proceso con los equipos de moideo y

con las maquinas de llenado y embalado

12) Imagen de calidad. Mercadoiégicamente ¢l envase de vidno se asocia con lujo y

calidad.
13) Personalidad Genérica. Las botellas tradicionales reconocdas y asociadas

universalmente para contener determinados productos, son de vidno Ejempic la botella lechera,

champafiera. refresquora, cervecora, licorera, etc.
14) Versatitidad Los envases de widrio pueden aceptar infinidad de disefios originales

mecamnica. De ahi su nqueza en formas, tamafios y

gracias a !a ver il y pr

colores.

DESVENTAUAS DEL VIDRIO COMO MATERIAL DE ENVASE.

1) Su peso. El mayor peso de los envases de vidno en relacién con los de plastico
repercute negativamente en los costos de distribuciéon por concepto de fetes.

2) Fragilidad. Por este factor se incrementan los costos y accidentes ya que un envase de
vidric es mas vulnerabie a la rupturas provocadas por impactos o caidas.

3) Estallamiento por congelacién, calda o presidn intema de bebidas gaseosas o

carbonatadas, puediendo llegar a estallar un envase de vidno. Por tal razdn, se incrementan los
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accdentes y, por consiguientts, los pagos de Seguros y s a ftr es,

distribuidores y consumidores.

4) Astillable. En el mercado no hay envasos de vidno inastillable. Esto consiste en pegar
dos vidrios entre si con un adhesivo transparente y muy resistente (3 capas: widrio/aghesivo/vidrio)
£st0 se puedo lograr en vidnos planos © hgoramente curvos pero no en envases,

5) Riesgos Criticos. El envase de wvidno. por muchas causas, puede ser fabncado con
defectos criticos que pueden atentar contra la wvida o la salud del consunmudor filamentos,
columpios, idnos sueltos en su internor. burbujas, rebabas en la corona, aletas conantes extenores.
etc.

6) Alto Costo de Energia Para la fabncacién de envases de wvidno se consume mucha
energia para poder mantener la temperatura de los homos a 1600 - C

7) No permite angulos rectos en su diseftio. En el perfil de un envase (cuando su produccidn
es masiva y de alta velocidad) no puede tener angulos rectos E! angulo recto es muy vulnerable a
ia compresion vertical y a la presién interna de 1as bebidas gaseosas. Los envases perfumeros =i
pueden tener angulos casi rectos en el perfil de su diseffio, por No ser su produccidn a altla
velocidad, no contener gas y no sufnr esfuerzos significativos de compresitn vertical en su ligera
estba.

8) No hay laminacion posible en envases de vidno. En envases de vidno no hay
laminaciones pero si recubnmientos (vidno estanado, vidno plastificado) para mejorar su condicion

de barrera y de resistencia al unpacto

GRADO DE ACEPTACION ECOLOGICA.
Los envases de vidrio son faciimente retornables. Se recolectan, se clasifican, se higieniza
(lavado y esterilizado) y pueden reutilizarse.

Un envase de wvidrio puede dar hasta 30 vueltas aproximadamente sin ser destruido ni

reprocesado.

Ademas 1a pedaceria de los envases de vidno puede ser granutada (que son los cullets) y

formar parte en un 20 % de una nueva formulacién con dos grandes ventajas:
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1) €1 cullet o vidrio granulado sirve de fundente en la nueva forrmulacion, ahorrando una

cantidad significativa de energia durante el proceso
pueden estar en contacto con alimentos, caracteristica

2) Las botell de wvidno re

que no tienen los plasticos

ENVASES METALICOS
Los metales mas usados en envases son el acero inoxidable. la hoja de lata (lamina de

acero recubierta de estafo por ambos lados) ef aluminio y el cromo

VENTAJAS DE LOS METALES COMO ENVASES
1) Versatilidad en su diseffio. Se pueden producir diferentes tamahos o presentaciones de

envases.
2) Alta Resistencia (acefo y hoja de lata). Al impacto y al fuego. Ofrece el mas alto grado de
segurnidad y el mas alto nivel de vida en anaque!. Resiste las temperaturas de alto proceso para la
esterilizacién de los alimentos dentro de su envase. Buena termoconductibidad

3) Alta Barrera Contra los Rayos Ultravioleta de 1a luz. La luz es un poderoso agresor que

degrada las vitaminas de los alimentos.
4) Fuerte Barrera a Gases y a Grasas.
5) Inerte si se le aplica adecuadamente un recubnimiento interior que aisie a la perfeccion el
metai def producto contenido.

6) Larga vida en anaquel.
7) Anclaje eficiente para recibir tintas de impresion y etiquetas engomadas.

8) Bajo peso en el aluminio y facilidad de taminacién

DESVENTAJAS DEL ACERO.
1) Reaccién quimica a la humedad y acidos los cuales ocasionan oxidacién, corrosién y

contaminacién.
2) Su alto peso afectando el costo del flete.
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3) La lamina do acero estafiada es de importacion

Los envases metdlicos son usados y ampitamente recomendados para contener y proteger

productos alimenticios, bobidas, productos farmacéuhcos, cosméticos. productos ferreteros comao

lacas, barnices. ceras y pinturas, etc

GRADO DE ACEPTACION ECOLOGICA
Con solucién deo sosa causthca se desprende y recupefa el estano de la hoja de lata y del

acero Ambos metales pueden ser fundidos por segunda ocas:on para ser laminados y formar
Nnuevos envases sanitanos en contacto con alimentos. Son 100 % reciclables

El plomo que formaba parte (2 %) con el estafio en la soldadura ha sido einmunado de ia
costura de las latas de 3 piczas por considerarse metal pesado gue afecta la salud humana, ya sea
por ingestién, inhalacion o contacto con la piel Por tal motivo los envases con plomo y los envases

impresos con pigmentos a base de sales de plomo son rechazados categéncamente por los palses

desarrollados.

PAPEL Y CARTON.

VENTAJAS DEL CORRUGADO COMO MATERIAL DE EMBALAJE.

1) Bajo costo y alto beneficio éptimo para unificar envases individuales menores.

2) Insustituible como material protector ecoldgico durante las rudas etapas de la
distribucion.

3) Anclaje. El Cartén es muy buen sustrato para recibir con firmeza y durabihdad las tintas
de impresion y adhesivos.

4) Tanto las bolsas y sacos de papel como las cajas de Cartén presentan una superficie
mas amplia para la impresién de comunicacion grafica comercial al consumidor que las botellas y

tatas cillndricas.
5) No es conductor térmico. Esta propiedad se puede considerar positiva para efectos de

protacciéon del contenido.
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8) El Cartén corrugado es susceptible de recibir recubrimientos de bamiz, cera, parafina,

asbesto o asfalto. enniqueciendo 1 e sus pr de resistencia, estabrhdad, barrera
& impermeabilidad.

7) El Cano6n es muy versatl para senvir como elemento afianzador dentro detl embalaje
tanto de productos de forma homogénea (botellas de vino) como de productos y accesores de
forma irregular (aspiradoras. computadoras. etc )

8) ElI Candn se puede reforzar significativamente si se complementa con elementos
amortiguadores de espumas plasticas colocados en angulos, esquinas y panes vulnerables.

8) El Carton puede mejorar su impermeabibdad o repelencia al agua si se le agrega una

resina a su formulacion.

DESVENTAUAS DEL CORRUGADO COMO MATERIAL DE EMBALAJE

1) Casi nula barrara‘n gases y al vapor de agua.

2) No tiene resistencia quimica

3) Permeable al agua y a grasas.

4) Puede perder su resistencia estructural con un elemento tan simple y comun caomo lo es
of agua.

5) Hay envases cillndn'cos_ compuestos de Cartdn y otros materiales: base de lamina,
cuerpo de Cartdn recubrimiento interior de aluminio y tapa de plastico esta combinacion suma las
propiedades de sus diferentes materiales y abate los costos y el peso pero tiene problemas de
aceptacidn desde el punto de vista ecolégico.

8) En un envase cilindrico o cubico de Cartén con tapa y base de lamina no se puede lograr

el vaclo por producirse ~“Cierre falso™ entre el Cartén y la hojalata.

GRADO DE ACEPTACION ECOLOGICA.
El papel y el Cartén son 100 % reciclables. Los fabricantes de envases de Carton laminado
con varias capas de polietileno y una pelicuta de aluminic tienen vanos argumentos que aclaran la

verdadera situacién de este materal compuesto dentro del marco ecoldgico:
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1) Un envase aséptico de Carton de 1 Lt contiene 1.4 g de aluminio, cantidad bastante
menor que la utilizada para las tapas metidlicas de las botsllas.

El impacto sobre el medio ambiente del polietileno que se utiliza para impermeabilizar el
Candn de los envases es minimo, tanto si el Carndn se incinera como si se deposita en rellencs
sanitarios.

2) Se necesitan menos de dos camiones para transportar un millon de envases de Cartén
wvacios para su enltrega a clientes (se suminustra en rolios compactos). En cambio, hacen falta 52
camiones para suministrar un humero igual de envases de metal o de cristal. Este Glttmo sistema
genera un consumo de combustible 268 veces mayor. ademas de las consecuentes emisiones
contaminantes.

3) Contra lo que suele creerse los envases de Cartén para alimentos representan menos
del 1 % de los residuos domésticos.

4) Un envase aséptico de Cartén de 1 Lt pesa 28 g. las botellas de cristal para leche,
también de 1 Lt, pesan mas de 360 g.

5) Es comun pensar que los envases de Cartdn para alimentos no pueden reciclarse por
estar compuestos de varios materiales. Esto no es verdad. En los ultimos afnos se han desarrollado
nuevas tecnologias para reciclar materiales compuestos. Es verdad que el material resuftante no
podra ser utilizado para elaborar Nnuevos envases de contacto con alimentos pero si pueden
convertirse en productos finales dUtiles y aprovechables tales como suelas de zapato, maderas
sintéticas, material para construccion y para asfaltado de carreteras.

La incir ) de los 108 sdli para reducir su volumen hasta en un 80 % y para ia

recuperacion de energia se lleva a cabo en te desarr pero todavia no en

México ni en la mayor parte de los paises de Amaérica Laur'\a.
8) Los envases de Carton para alimentos generan un 60 % menos de residucs que las
boteilas retomabies de 1 Lt que se utiicen 7 veces; y 9 veces menos que las botellas no

refienables.
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ENVASES DE PLASTICO.

Los plasticos revolucionaron la produccién y el uso de los envases de tal manera que se
puede afirmar Qque el envase de plastico se caractenza por su versatilidad en el disenfo; Diferentes
grados de transparencia, variedad en su consistencia, en sus colores y tonos, en su tamafio y
textura, en su tipo y grado de barrera, en sus propiodades y en sus procesos ofreciendo una rca
gama de altemativas para encontrar soluciones concretas a los problemas especificos de
envasado.

Asl pues, se fabrican envases de:

- Pelicula flexible, rigidos y semirigidos, transparentes, transitcidos y opacos.

- De todos los colores y tonos incluyendo los metalicos y nacarados.

- Grandes, medianos y pequefios.

- Lisos, gr Y texti bri y mates.

- Con barrera a los rayos UV, a la humedad, ai vapor de agua. a gases y grasas.

- tes a las altas aturas, al ir . 8 1B compresion vertical o a la presion

intemna.

- prer Y mados extruldos, coextruldos o laminados.

Son muchos los materiales plasticos de envase; cada uno con diferentes propiedades y
caracteristicas de resisiencia, barrera y sellado, de tal forma que se pueden seleccionar
combinaciones para diseflar un envase "a la medida” que satisfaga plenamente los requerimientos
especificos de contencidn, conservacion, proteccion, vida de anaquel y presentacion de cada
producto.

VENTAJAS Y DESVENTAJAS DEL POLIETILENO.
1) Es el piastico mas barato.

2) Es el plastico de mayor consumao en el mundo.

3) Es el de mayor pr il T
4) El polistileno presenta la férmula quimica mas simple.

5) Es el plastico mas usado para bolsas flexibles y botellas rigidas.



8) Et polietileno hene muy buena propiedad de sellado

7) Es 6ptimo para laminaciones, es muy usado para aportar propiedad de sellado a otros
materiales que carecen de ¢lla

8) Una desveantaja del polietileno es que no hene mucha propiedad de barrera al oxigeno
por ia presencia de microporos en las paredes del envase que lo hacen permeable a gases. Se
podria utiltzar por ejempio (en pelicula) para envases de leche siempre y cuando la vda de anaquet

requenda no sea mayor a 36 horas

VENTAUJAS Y DESVENTAJAS DEL POLIPROPILENO

1) El polipropileno s un matenal que llegd para hacerle la guerra al papet celofan. tiene
unas caracteristicas extraordinarnas

- Gran resistencia al rasgado

- Resistencia al impacto. a la fnccion y al rayado.

VENTAUIAS Y DESVENTAJUAS DEL POLIPROPILENO BIORIENTADO.
1) Transparencia y bnllo excelentes.
2) Muy fuerte barrera contra ta humedad.

3) Tiene condiciéon no muy fuerte de sellado.

VENTAJAS Y DESVENTAJAS DEL CLORURO DE POLIVINILIDENO.
’ 1) Optimas propiedades de barrera a gases y a vapor de agua. Esto logra que se
incremente significativamente la vida do anaquel. EI PVDC se recomienda para envasar Quesos.
2) Excelente resistencia a la ignicién y a !a flama
3) En forma de latex sé utiliza con éxito como recubrimiento para incrementar ia condicién
de barrera sobre envases de PET, PVC y PC
4) Los polvos de PVDC para recubrimientos (basados en solventes) se aplican sobre papel,

Cartén, pelicula plastica y ceiofan.



Estos maleriales recubiertos con poivos de PVYDC incrementan su resistencia contra grasas
y aceites.

VENTAJAS Y DESVENTAJAS DE POLICARBONATO
Cuando el policarbonato es uliizado para suplr piezas metalicas. debido a su alta

resistencia. esta considerado como plastico de ingenieria. Debido a su balance de pfoboedades

tiens una amplia vanedad de aplicaciones.
Sus principales propiedades son
1) Aita resistencia al impacto. Mas de 7 veces mayor que el vidrio
2) El policarbonato es inastillabie.
3) Ata resistencia térmica
4) Claridad.
S5) Transparencia.

6) Alta procesabilidad mecanica.
7) La gran desventaja del policarbonato es su precio. ya que es una resina de importacitn,

VENTAS Y DESVENTAJAS DEL CLORURO DE POLIVINILO.

1) Infundibie.

2) Transparencia.
3) Barrera absorbedora de rayos UV.
4) E: ili quimica r

5) No reacciona cor el aceite.

8) Soporta mas de 5 caldas a 1.5 m de altura.

7) Reciciables pero no para volver hacer envases alimenticios.

8) En varios palses es rechazado por !a posibilidad de la presencia del monémero residual.

i
i
i
!
i
i
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES.

CONCLUSIONES ¥ RECOMENDACIONES:

Como es conocido Ia leche os un elemento fundamental en la dieta humana, poft lo que
debe de ser un producto de facil acceso

Los procesos de fabrncacidn son de gran unportancia para obtener un producto de alta
calidad. pero como se detalla a lo largo de este trabajo, no sélo los procesos de fabricacion son
suficientes para conservar un producto con la calidad imcial

Por ello. los matenales de envase desempefian un papel muy importante en cuanto al
mantener una’adecuada caldad de los productos exigida por el consumidor.

Los materiales de envase deben ser seileccionados en base a los productos a envasar, se

deberan realizar evaluaciones fisicas, quirmicas, microbiolégicas y organolépticas para asegurar la

astabilidad del producto asl como sus pr orgar

El material de envase también debe de evaluarse en cuanto a! costo, facil adquisicion de

sus componentes, facilidad de impresion, facil funcionamiento en linea y 4 las r dad
del consumidor.

Una vez determinado el matenal a utilizar para la etaboracidn del envase se efectuaran
aquellas evaluaciones que sirvan para asegurar que el matenal reunira todas las caracteristicas que
el producto exige para su buena conservacion en el tiempo estipulado (vida en anaquel).

Para el desarrollo de un envase no se deben de pasar por alto las normas que marca la

Secretarifa de Salud, las cuales hacen referencia de los parametros permisibles de las materias

primas necesarias para la fabricacion del envase, 108 pr de f; cidn i i asl como
las interacciones que pudiera llegar a tener el producto con el envase.

Es por esto que en este trabajo se concluy® que todos los puntos son de vital importancia
desde la preparaciéon det producto hasta la utilizacion del mismo, por lo gue se propone el siguiente
ciclo para cumplir con todos los requerimientos necesarios:

1.- Eiaboraciéon del praducto.

2.- Seleccion del material.



3.- Aspectos legales

4. - Evaluacion de interaccion producto - envase.
5.- Disefio Grafico.

8.- Definicion de sistema de impresion.

7.- Entrega de material a planta

8.- Envasado del producto

8.- Embalaje del producto

10.- Almacenamiento.

11.- Distribucién.

12.- tlegada a punto de venta

13.- Adqguisicion del producto por el consumidor.
14.- Uso o ingesta del producto.

15.- Satisfaccién completa del consumidor.

Por todo lo anteriormente mencionado se recomienda evaluar el producio a envasar
considerando las caracteristicas del producto, la maquinaria de envasado disponible, el costo del
material de envase y el mercado al cual va dirigido, no olvidando que ios envases " Contienen,

Protegen, Conservan y Venden ~.
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