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RESUMEN

La Industria de Alimentos requiere de Normas vigentes, que puedan ser
aplicadas por todas aquellas personas que se encuentran involucradas en la
empresa, esto con el objeto de tener una mayor comunicacion entre
investigadores, compradores y proveedores.

Estas Normas deben aplicarse a todo tipo de productos, materias primas,
servicios y en nuestro caso especifico a envases para alimentos.

En forma breve se presenta la secuencia seguida para la obtencién de
nuestra propuesta de Normatividad aplicada a bebidas refrescantes en polvo.

En el capitulo |, se mencionan los tipos de envases flexibles que existen
en el mercado. Nuestro estudio se enfocara a las laminaciones, su proceso de
elaboracién y las estructuras empleadas para su obtencién.

En el siguiente punto se da una breve descripcion del tipo de producto
que se va a envasar, sus principales ingredientes, su proceso de elaboracion,
las propiedades fisicas y quimicas del producto terminado y la forma de
envasado.

Y por ultimo se ofrece el contenido de una especificacion y las pruebas
de laboratorio realizadas a materiales de envase plasticos.

En el capitulo ll, se proporciona la metodologia empleada para la
obtencion de nuestra propuesta de Normatividad.

En el capitulo lll, se expone la Norma propuésta para la pelicula
laminada aplicada a bebidas refrescantes en polvo.

En este punto se ofrece el resultado obtenido del analisis de Normas
Mexicanas aplicadas a envases plasticos principalmente.

Como ultimo punto se ofrecen ias conclusiones a las que se llego al
revisar las Normas Mexicanas para lograr el establecimiento de nuestra



Propuesta y se incluyen las recomendaciones para lograr tener mejores Normas
que puedan ser utilizadas en todos los niveles y que puedan cumplir con su
objetivo basico: que es el de tener envases flexibles de alta calidad y una mejor
comunicacion entre comprador/vendedor.




INTRODUCCION

En la actualidad podemos encontrar innumerables Normas para Envases y
Embalajes, algunas de ellas referidas a métodos de prueba,
acondicionamientos de los materiales, especificaciones, etc.

Sin embargo, al realizar la busqueda de nuestra informacion sobre envases
flexibles, nos encontramos Normas tan especializadas como es el caso de la
Norma NMX-EE-207-1986 que se refiere a “Peliculas de polietileno para
envasar pan de caja y bolleria”, no obstante ninguna de estas Normas es para
peliculas laminadas de forma especifica.

Es por esta razon que se decidio realizar una Propuesta de Norma que
detallara los puntos basicos para la obtencidon de un material para envase
flexible laminado con calidad, que no permitiera que el producto envasado en el
sufra alteraciones.

Para realizar nuestro trabajo necesitamos de antecedentes tales como el
tipo de envase, su estructura y el tipo de alimento a envasar.

Podemos iniciar mencionando que el tipo de envase al cual haremos
referencia es llamado flexible y se obtiene a partir de la combinacion de
plasticos, papel y hojas muy delgadas de aluminio, a los cuales se les llama
laminaciones.

Estas laminaciones proporcionan una excelente proteccion del producto
ya que al ser formada por diferentes materiales, éstos le proporcionaran
caracteristicas complementarias, logrando obtener un material con alta barrera
a los gases y a la luz, que es de bajo peso y facil de manipular en el proceso
de envasado.

El producto que se va a envasar en estos sobres de pelicula laminada es
de facil manufactura ya que sodlo se requiere de mezclar en forma homogénea
las materias primas, sin embargo, ya como producto terminado es altamente
higroscépico y tiende a compactarse cuando absorbe la humedad del ambiente
dando la sensacion al consumidor de que es un producto viejo y caduco.



Como parte esencial para nuestra propuesta se requiere conocer el
contenido de una Norma Oficial Mexicana y una Norma Mexicana asi como los
parametros utilizados en todas aquellas aplicadas a Envases y Embalajes en
alimentos.

Al tener todos los antecedentes anteriores tenemos como resultado una
propuesta de Norma que sirve para dar una descripcion detallada y clara asi
como describir los parametros mas relevantes que deben tomarse en cuenta
para una pelicula laminada la cual puede ser empleada para multiples
productos higroscépicos.




PROPUESTA DE NORMATIVIDAD PARA PELICULAS LAMINADAS
APLICADAS A BEBIDAS REFRESCANTES EN POLVO.

OBJETIVO GENERAL

PROPUESTA DE NORMALIZACION PARA PELICULAS LAMINADAS, A
PARTIR DE LA SELECCION DE LOS CRITERIOS DE NORMAS EXISTENTES
PARA LOS MATERIALES QUE LA CONFORMAN.

OBJETIVO PARTICULAR 1

ANALIZAR LAS FUNCIONES DE CADA UNO DE LOS MATERIALES
QUE CONFORMAN LA PELICULA PARA GARANTIZAR LA CALIDAD DEL
PRODUCTO.

OBJETIVO PARTICULAR 2

ESTABLECIMIENTO DE UNA NORMA PARA PELICULAS LAMINADAS
APLICADAS A BEBIDAS REFRESCANTES EN POLVO EN BASE A LOS
CRITERIOS ANALIZADOS, CON EL OBJETO DE ASEGURAR LA CALIDAD
BASADA EN ESTANDARES DEFINIDOS.



CAPITULO |

1.1 ENVASES FLEXIBLES

Los envases flexibles, son estructuras sencillas que pueden elaborarse a
partir de peliculas plasticas o de la combinacidn de plasticos, papeles y hojas
de aluminio.

Las estructuras de estos envases pueden elaborarse a partir de varios
procesos dependiendo del tipo de estructura de que se trate, de tal manera que

se pueden desarrollar:

1 Peliculas plasticas sencillas. Estructuras que se conforman de un
solo polimero en forma de pelicula.

2 Peliculas plasticas coextruidas. Estas estructuras se forman de
varias peliculas unidas en el proceso de extrusion, brindando cada
una de ellas sus caracteristicas fisicas y quimicas especificas.

3 Laminaciones. Estructuras elaboradas a partir de diferentes
materiales como plasticos, hojas de aluminio y papel.

4 Recubrimientos. Generalmente son peliculas plasticas recubiertas
de algiun compuesto que brinda barrera a gases.

5 Metalizados. Son peliculas plasticas con un recubrimiento de
aluminio colocado por sublimacion, y que brinda a la pelicula barrera

a gases y apariencia metdlica.
(Empaque Performance, Afio 8,N 86,1998)




1.1.1 LAMINACIONES.

A partir de elementos como papeles, peliculas y foils se pueden elaborar
estructuras que unen las propiedades de los diferentes componentes logrando
materiales con caracteristicas especiales. A diferencia de una coextrusion, en
una laminacidn se pueden unir no solamente polimeros, también se unen
papeles y hojas de aluminio. Una laminacion se logra cuando se unen varias
peliculas, papeles y/o foils, obteniendo asi una sola lamina de varios estratos,
existen algunas laminaciones ya muy clasicas en el medio de los empaques,
algunas sencillas y otras mas complejas.

En el cuadro N° 1 se mencionan las laminaciones mas comunes.

Cuadro N° 1 : LAMINACIONES MAS COMUNES

NOMBRE COMPOSICION
Polibond Polietileno y papel bond
Poliglassine Polietileno y papel glassine
Polifan Polietileno y celofan
Celopolial Polietileno, aluminio y celofan

Rodriguez, 1997

La estructura que se utiliza mas comunmente para envasar bebidas
refrescantes en polvo, es el celopolial que aportan caracteristicas como brilio,

facilidad de impresion y barrera a gases.

Para entender las caracteristicas que proporcionan estos materiales en la
laminacién, a continuacion se describe las propiedades de cada uno de ellos.



e CELOFAN.

Es un polimero natural, y es el resultado de una regeneracion de
celulosa. El celofan se empezd a fabricar en 1911 y su nombre proviene de
“Cellulose” y “Diaphane” (claridad), que unidas “Cellu-phane” podria definirse
como una celulosa transparente. El celofan tiene una excelente claridad y
brillantez, facil de maquinar y resistente, permite impresiones en cualquier tipo
de disefios, se encuentra en grosores que van de 0.023mm (0.0009") a 0.038
mm (0.0016"), presenta un aceptable sello térmico en un amplio intervalo de
temperaturas y ademdas pueden observarse en diferentes grados de
permeabilidad al Oxigeno y al vapor de agua.

(Empaque Performance, Afio 5 ,N 30,1995)

e HOJA O FOIL DE ALUMINIO.

La mayoria de los papeles de metal usados en los envases de alimentos
son de aluminio. Su costo es relativamente alto, sin embargo, se compensa con
las propiedades que ofrece como la ligereza, resistencia, durabilidad y
propiedades especificas como conductividad térmica y eléctrica. El aluminio
tiene buen desempefio a bajas temperaturas y es resistente a la tension, a las
cuarteaduras y no es magnético.

El foil de aluminio se obtiene a través de un proceso de fundicion del
aluminio en base al cua! se obtienen “planchas” o secciones rectangulares de
aluminio, éstas secciones son tratadas posteriormente en unos rodillos por
donde pasa una y otra vez la placa de aluminio, los rodillos cada vez reduce
mas la distancia entre ellos logrando finalmente una laminilla muy delgada del
material.



CARACTERISTICAS DEL PAPEL ALUMINIO.

Aunque el papel de aluminio puede parecer un material delgado y facil de
romperse es de hecho uno de los mejores medios de proteccion en los envases
porque es casi impermeable a la humedad y al oxigeno, ademas es atractivo.

Otra caracteristica Util es su capacidad para doblar y moldear los papeles
de aluminio en casi cualquier forma.

Los papeles de metal solos o combinados con otros materiales son
especiales para los empaques de alimentos, ya que son ligeros y maleables.

Aunque el aluminio es resistente a los solventes y a las grasas, tiene muy
poca resistencia a los acidos y alcalinos fuertes, a menos que se proteja con
una cubierta de cera, laca o polietileno como en el caso de nuestro envase, en
cambio el aluminio protegera el contenido del envase contra el efecto de la luz 'y
la humedad.

(Empaque Performance, Afio 4 ,N 34,1994)

» POLIETILENO DE BAJA DENSIDAD

El PEBD es uno de los mas utilizados, tiene buena traccion, impacto y
desgarramiento.

Tiene un buen desemperfio a bajas temperaturas, baja permeabilidad al
vapor de agua, alta permeabilidad a los gases, excelente resistencia quimica
(acidos, bases, soluciones inorganicas), permeable a aceites y grasas, es
inerte, presenta una buena termosellabilidad, tiene un 6ptimo desempefio en
equipos de transformacion, conversion y envasamiento, es transparente.

El PEBD tiene sus aplicaciones en:

Bolsas de una manera general (granos, sal, azlcar, productos de
panificacion)

Peliculas y chapas co-extrusadas (sellabilidad y barrera al vapor de
agua)

Popotes y frascos inyectados (helado, mostaza)

Tapas inyectadas (condimentos, helados).

(Empaque Performance, Volumen 1I,N°15,1992)



¢ ADHESIVOS

Existen dos tipos de adhesivos utilizados para laminar tanto por extrusion
como por adhesivos, estos son:

Adhesivos de uno o dos componentes. El de dos componentes es
elaborado en base a poliéster utilizando isocianato en el proceso como agente
catalizador, logrando asi un compuesto de poliuretano. Este adhesivo es
aplicado cuando se requiere una fuerte adherencia y especialmente para
peliculas y aluminio, y es usado en rendimientos minimos de 1 g/m? en
laminaciones por extrusion y de 3 g/m? en laminaciones por adhesivos.

El adhesivo de un solo componente también es de poliuretano, con la
diferencia de que el compuesto no se prepara en el proceso de laminacién. Este
adhesivo tiene una menor adherencia en comparacién con el de dos
componentes y es utilizado para laminaciones de papeles y aluminios.

En la Industria de Alimentos, existen muchos tipos de envases flexibles

laminados utilizados para productos en polvo.

En el cuadro N° 2 se presentan las estructuras mas comunes utilizadas

en laminaciones.
Cuadro N° 2: ESTRUCTURAS MAS COMUNES

Tipo 1 Tipo 2 Tipo 3 Tipo 4
Barniz Poliéster Polipropileno Poliéster
Tintas Tintas Tintas Tintas
Papel impreso Primer Adhesivo Adhesivo
Primer PEBD PEBD Coextrusion-
Polietileno Aluminio Termosellable
Aluminio Primer
Primer PEDB
Surlyn

Manual de Especificaciones de material de empaque, 2001
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Cada una de las laminaciones anteriores, son utilizadas para un producto
en especifico, dependiendo de las materias primas utilizadas en el proceso y las
que definen el tipo de riesgo que corren, asi por ejemplo la laminacion de tipo 1,
2 y 4 es utilizada principalmente para bebidas refrescantes en polvo, y la
diferencia entre cada una de ellas, son las materias primas utilizadas en el
proceso de elaboracion.

La estructura de Tipo 1 es utilizada para envasar bebidas refrescante en
polvo pero dirigida al publico infantil, es por esta razon que se utiliza papel
impreso, para llamar la atencién colocando colores vivos y tal vez dibujos
animados conocidos.

La estructura de Tipo 2, es utilizada para envasar el mismo tipo de
producto, pero el publico al que va dirigido es a las amas de casa, da la
apariencia de ser mas resistente. El tipo de producto que es envasado en éste,
contiene extractos naturales o productos como leche descremada, debido a ello
se le debe dar mayor proteccién contra la luz o la humedad.

La laminacion de tipo 3 es utilizada para envasar chocolate en polvo y
por ultimo la de tipo 4 es empleada para envasar atoles en polvo.

Como podemos observar, las estructuras varian muy poco, ya que
cambian solo algunos materiales dependiendo del tipo de producto que es
envasado y a la poblacion a la que va dirigida. Como la utilizacion de barniz
para un mejor acabado, la utilizacion de poliéster o papel impreso, suryn y
aluminio para el caso de las bebidas refrescantes, sin embargo todas las
estructuras presentan adhesivo, PEBD y tintas.

La estructura que se va analizar y la cual sera utilizada para realizar la
propuesta de Normalizacién es la Tipo 2, ya que es la mas parecida a la
estructura celopolial.

Para nuestro estudio se explicard con mas detalle el proceso de laminacién
que se presenta a continuacion.




1.1.2 PROCESOS DE LAMINACION

Una laminacion se logra cuando se unen varias peliculas, papeles y/o
foils, obteniendo asi una sola lamina de varios estractos, existen algunas
faminaciones ya muy clasicas en el medio de los empaques, algunas sencillas y
otras mas complejas. Basicamente se utilizan dos formas de unir los diferentes

sustratos: Por extrusion y por adhesivos.
Laminacidn por extrusion.

Cuando se requiere de unir dos peliculas o sustratos de diferente
naturaleza, se puede lograr uniéndolos con una capa de plastico fundido que es
colocado entre ambos sustratos por medio de un dado de extrusion. Uno
de los polimeros mas utilizados como elemento de extrusion es el polietileno de
baja densidad, el cual es aplicado a una temperatura promedio de 310°C y
como minimo puede aplicarse 8 g/m? de este, material.

En la Figura N° 4 podemos apreciar la secuencia de los materiales en

una laminacién por extrusion.

L TN Tintas 2g/m?
Primer 2
—

C__ MR oo
24g/m?

Polietileno Extruido
C—— "1  Aluminio 24 g/m?
c 1 Primer 2

' Componentes 1

| l Polietileno en pelicula 24 g/m?

112 g/m?

Figura N° 1: Ejemplo de laminacion por extrusiéon Stepek, 1987



En este ejemplo se pueden observar los siguientes puntos:

Como primer paso en la elaboracion de esta laminacion se imprime el
celofan por el reverso, es decir, 1a elaboracién quedara debajo del

celofan.

La segunda etapa consiste en recubrir la elaboracién con una capa de
primer elaborada en base a poliuretano (logrado al unir el poliéster
con isocianato como catalizador). Lo que permitirdA que cuando se
coloque el polietileno a 310°C, no levante o maltrate la tinta de la

elaboracion colocada con anterioridad.

La ultima etapa en la elaboracion de esta laminacién es ia union de la
pelicula de polietileno al aluminio, la cual se realiza con un adhesivo

de dos componentes (poliuretano).

En el proceso de laminacion por extrusion, debe considerarse que el

polietileno extruido no ancla en papeles satinados como glassine o couche

recubiertos o supercalandreados. El anclaje sobre papel sélo se realiza sobre

materiales porosos como el bond.

Laminacion por adhesivos.

El caso de las laminaciones por adhesivos se diferencia al de extrusion

debido a que en lugar de utilizar un plastico fundido como agente laminante,

se utiliza adhesivo.

Si la laminacion analizada en el ejemplo anterior se une por adhesivos,

se presenta a continuacion en la Figura N° 5
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I“—_ Celofan 36 g/m?
A
l__ Tintas 2g/m*
—— Adhesivo 2
B Componentes 3 g/m?
L T Ao 24 g/
— Adhesivo 2
C Componentes 3 g/m?
L [_———-l Polietileno
en pelicuta 24 g/m?
92 g/m?

Figura N° 2 : Ejemplo de laminacion por adhesivos
Stepek, 1987

Al igual que en el ejemplo anterior esta laminaciéon se fabrica en etapas,
para este caso las etapas se elaboran en el mismo orden A, B, C.

En el caso de la pelicula de polietileno, esta debe ser sometida en el
proceso de fabricacion de la misma a un tratamiento eléctrico (tratamiento de
corona), que modifique su superficie y de esta forma permita un mejor anclaje
del adhesivo.

La misma laminacién, es decir, con los mismos elementos operativos,
tiene un peso de 112 y 92 g/m* para el caso de extrusién y por adhesivos
respectivamente, por lo que puede deducirse que una laminacidn por adhesivos
es menos rigida y de mayor rendimiento que la fabricada por el método de

extrusion.




1.1.3 CARACTERISTICAS DE LOS MATERIALES DE ENVASE

El objetivo principal de un envase es la de “prolongar por el mayor tiempo
posible la vida atil de los alimentos, con la mas alta calidad y al menor costo.”

Cuando se disefia un envase laminado se debe considerar su capacidad de
proteccion de acuerdo a las caracteristicas del producto envasado, siendo nuestro
caso las siguientes:

s Permeabilidad de gases

e Que no imparta olores y/o sabores

= Proteccion ante la luz

e Buen deslizamiento en maquinas

¢ Buen sellado

A continuacion se describen las caracteristicas antes enumeradas.

PERMEABILIDAD DE GASES

Son aquellas interacciones donde el envase permite el paso a través de él de
elementos del medio ambiente al producto y del producto al medio ambiente.

Nuestro material de envase se encuentra constituido por diferentes materiales
y cada uno de ellos tiene una permeabilidad diferente.

En el Cuadro N° 3 podemos comparar los valores de cada uno de los

materiales que constituyen la laminacién:

Cuadro N° 3 Comparacion de valores de permeabilidad

Permeabilidad
Material 02 CO: WVTR
Aluminio 0.00 0.00 0.00
Poliéster 0.40 n.d 0.90
Polietileno de baja densidad 500 2500 1.00

Rodriguez , 1997
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La pelicula laminada en conjunto nos proporciona una mayor proteccion debido
a la alta permeabilidad que le confieren los materiales en su totalidad.

El grado de impermeabilidad requerido depende del tiempo y la temperatura de
almacenamiento.

Se puede observar en el cuadro anterior que la pelicula que protege totalmente
al producto de la humedad es el foil de aluminio y en el caso del polietileno de baja
densidad no retiene el paso de ningtin gas. En este caso el polietileno cumple con

otras funciones que mas adelante se mencionaran.

QUE NO IMPARTA OLORES Y/O SABORES EXTRANOS

El polietileno de baja densidad es el material que vamos a tener el contacto
con el producto terminado de forma directa.

Los plasticos son totalmente inocuos con los alimentos y no se presenta ningun

tipo de reaccion con el producto.

PROTECCION ANTE LA LUZ

La luz ejerce cambios sobre los alimentos, ya que acelera gran parte de sus
cambios quimicos.

El envase laminado proporciona una total proteccion ante la luz. Esta
proteccion la ofrece el foil de aluminio y nos sirve para conservar el color al no
degradarlo y el sabor al evitar que éste pierda su potencia.

BUEN DESLIZAMIENTO EN MAQUINAS

Para que la bobina sea utilizada de manera adecuada en la linea de
produccion se requiere que tenga un buen deslizamiento para evitar paros al
quedar la pelicula “trabada” o en el caso contrario que la pelicula se “patine”.

BUEN SELLADO

Requiere de un buen sello para evitar fugar y la entrada de humedad y luz. Este
sello lo proporciona la fusién de las dos peliculas de polietileno de baja densidad
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éste sello se realiza aplicando temperatura y presion y lo aplica de forma directa la

magquina llenadora / selladora.

Uno de los puntos mas importantes en la elaboracion de este trabajo es la
descripcion del tipo de material con el que se va a trabajar. Este material es el de
un envase flexible elaborado a partir de la unién de varias peliculas de diferentes
materiales.

En el mercado existen ya diversos tipos de peliculas laminadas utilizadas
para el mismo tipo de producto. La diferencia se encuentra en los materiales
utilizados.

La laminacion a la que haremaos referencia en este trabajo es la pelicula tipo
Celopolial compuesta por polietileno de baja densidad, aluminio y celofan.

Para la obtencion de este tipo de material se utiliza el proceso de
laminacidn por adhesivos.

En este proceso se utiliza un adhesivo llamado primer elaborada en base a
poliuretano (logrado con poliéster con isocianato como catalizador). Que logra unir

el polietileno con el aluminio.
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1.1.4 PRUEBAS DE LABORATORIO APLICADOS A UNA PELiCULA
LAMINADA.

Es muy importante conocer las pruebas que se deben realizar a la
pelicula laminada. Para comprobar los aspectos mas evidentes como las
dimensiones de una etiqueta, hasta aspectos que requieren de tecnologia mas
sofisticada y compleja como puede ser la determinacién de la cantidad de
oxigeno que una laminacion permita pasar a través de elia.

Principales pruebas realizadas a los empaques.

De acuerdo al tipo de material de empaque, el tipo de maquina donde es
utilizado y a las funciones que cumple en el producto contenido, es necesario
asegurarse de ciertas caracteristicas mecanicas, como por ejemplo, en el caso
de una laminacion que contiene directamente un producto puede ser
indispensable la determinaciéon de la barrera a los gases o a la humedad, sin
embargo para un producto que no es afectado por los gases, quizd sea
importante determinar la resistencia mecanica de la laminacion, rasgado, sello,
etc.

Cuadro N° 4 : Pruebas principales para peliculas y laminaciones

MATERIAL PRUEBAS COMUNES

LLaminaciones Dimensiones, estructura, fuerza de deslaminacion,
barrera a gases, fuerza de sellado, colores, coeficiente
de friccion, WVTR (permeabilidad al vapor de agua),
transmitancia, ruptura, rasgado, rango de sello y
rendimiento.

Peliculas Dimensiones, coeficiente de friccién, blogueo, ruptura,
rasgado, puncion, rango de sello, grosor, rendimiento,
transmitancia, % de encogimiento y % de estiramiento.

(Empaque Performance, Afio 5, N° 49,1995)
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A continuacién se hara una descripcion breve de las pruebas aplicadas
solo a las laminaciones, que son los materiales de nuestro estudio.

Dimensiones
El analisis dimensional es una tarea obligatoria para todos los materiales
de empaque. Este analisis se puede efectuar con herramientas de medicion
como: cinta métrica, escalas, vernier, micrometro, comparadores 6pticos, lainas,
lentes de ampilificacion, maquina universal de mediciones, etc.
El tamario y la forma de la pelicula debe ser inspeccionado desde:
» Distancia del nucleo
e Ancho del material de envase
e Tamaiio y peso de las bobinas
e Estado general de las bobinas y su nucleo {(core)
e Calidad del embobinado.

Presentacion
Relacionadas con la apariencia general y el atractivo de las unidades de
empaque formadas, segun criterios de aceptacién previamente establecidos.
Comprende la revision de las siguientes caracteristicas de calidad:
« Uniformidad en la apariencia de las areas de aplicacion
« Uniformidad de colores entre unidades empacadas
e Centrado cara-dorso
e Localizacién y centrado de las areas de soporte

» Contaminacion externa del empaque

Hermeticidad
Relacionadas con la capacidad del envase para contener y proteger el
producto , no permitiendo la entrada de agentes externos ni la salida del
producto.
« Uniformidad del sellado(presién y temperaturas uniformes)
o Fortaleza de los sellos en caliente o frio
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e Presencia de perforaciones en el cuerpo de empaque
e Arrugas pronunciadas en el area de sello
= Particulas de producto atrapadas en el area de sello
e Fracturas del laminado en el area de sello
e Areas no selladas por contaminacién o por temperatura y presion
inadecuadas
(Empaque Performance, Afio 8, N° 82,1998)

Rasgado.

La prueba usual para medir la fuerza de rasgado, realmente mide la
energia requerida para la propagacién rasgadura, en lugar de por iniciacion de
ésta. Los resultados nos proporcionan la cantidad de energia que absorbié la
muestra, en propagar la rasgadura que ya esta iniciada por medio de un corte,
hecho por un molde estandarizado que corta la pelicula por medio de un suaje.

La resistencia al rasgado es una propiedad importante de las peliculas de
envase y un conocimiento de ambos datos (resistencia a la iniciacion de
rasgado y propagaciéon del rasgado), son necesarios para un control adecuado
de nuestro producto.

Una prueba de rasgado tiene una mordaza fija y una moévil sujeta a un
péndulo a manera de mantener el péndulo en una posicién elevada. Este se
suelta rapidamente y se registra el arco a través del cual el péndulo oscila.

Las muestras de papel o peliculas, se colocan en el equipo y se marcan
para empezar el rasgado. Como el arco es proporcional a la fuerza de rajadura
de la muestra, la calibracion del arco da una indicaciéon de la fuerza.

La resistencia al rasgado se manifiesta en gramos por milésima de
pulgada de espesor, y es la fuerza necesaria para continuar el rasgado después
de que se ha realizado una entaila.

Para maquinas automaticas se recomiendas valores altos o para
incrementar la resistencia de envase, sin embargo también se requieren valores
bajos cuando se necesita una apertura facil del envase.
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Transmision de vapor de agua y gases.

En las peliculas plasticas existen poros por los cuales un gas o vapor de
agua puede fluir con determinada resistencia, a esta se le conoce como
permeabilidad. La finalidad de la permeabilidad es muy importante debido a que
en algunas ocasiones es necesario retener ciertos gases en los envases o bien
no dejarlos entrar hacia el contenido.

Para poder realizar la mediciéon de transmisién de vapor de agua se debe
contar con un aparato que incluye un plato de prueba, una balanza analitica,
un desecador y una camara controlada de temperatura y humedad. El vapor de
agua pasa desde la camara a través del material a ser analizado, para absorber
el desecante.

Pesado antes y después, el plato da el vapor de agua transmitido. Las
unidades usuales de la prueba son gramos de agua pasando a través de un
metro cuadrado de material durante 24 horas a una temperatura especificas
(normalmente 38°C y 90 % HR).

Esta prueba consiste en cuantificar e! agua retenida en una pelicula
plastica en condiciones normalizadas, las peliculas plasticas absorben agua en
cantidades que dependen en gran manera de la estructura y composicion del
plastico, por ejemplo; los plasticos polares como las poliamidas absorben
mucha humedad, en cambio los no polares como el polipropileno y el polietileno
absorben muy poco agua.

Para cuantificar la transmision de gases se utilizan celdas y después de
que la muestra se ha sujetado dentro de la celda, el gas de prueba es inyectado
a través de la camara de ambos lados de la muestra.

El gas de prueba se introduce en un lado de la muestra, la camara de
prueba del otro lado se evacua y el gas puede pasar a través de la muestra
hacia la camara evaluada, por un determinado lapso de tiempo. Usando la
geometria de la celda y la muestra, con presion medida y temperatura del gas,
puede ser calculado el vapor de la transmision de gas.
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La penetracion del gas, por lo general se manifiesta en cm?® de gas que
pasan por m? de pelicula en 24 horas, con una presion diferencial de una
atmosfera.

(Empaque Performance, Afio 9, N° 103,2000)

Coeficiente de friccion.

El coeficiente de fricci5n es una prueba facil por la cual se puede
determinar, si la superficie de un material puede deslizarse sobre otra con
facilidad o no.

Asi, las peliculas que son resbaladizas y se mueven facilmente sobre
varias superficies, presentan un bajo coeficiente de friccion.

El método de evaluacion para la medicion del coeficiente de friccion es el
siguiente, una pelicula de dimensiones estandar es colocada sobre un peso
estandarizado y puesta sobre una placa mecanica que cuenta con una
determinada rugosidad, la muestra con la pesa esta sujeta a una celda que
registra el esfuerzo que se presenta, entre las dos superficies al entrar en
movimiento, a esta resistencia se le conoce como coeficiente de friccion.

Este coeficiente resulta importante dado que las maquinas manejan
diversos materiales, sin embargo estdn disefiadas para funcionar con un
intervalo determinado. Si el material tiene un coeficiente alto opone resistencia
en su manejo, y si tiene un coeficiente bajo este puede patinar, provocando en
ambos casos problemas de maquinabilidad.

Colores.

La determinacion de los colores utilizados puede ser por medio de
comparadores visuales basados en catalogos de pantone, o por los métodos de
ClEL*a"b.

Determinacion de peso en laminaciones (Rendimiento).

Numero de unidades de empaque obtenidas por unidad de area o peso
del material de envase (u.e/m? o u.e/kg), o sea rendimiento real.
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Se recomienda la utilizacion de una balanza analitica para determinar el
rendimiento de la pelicula que se define como la cantidad de sobres que se

obtendran por cada kilogramo de pelicula.

(Empaque Performance, Afio 5, N° 49,1995)

1.1.5 ESPECIFICACIONES TECNICAS,

Para asegurar que el material de empaque que se recibe tenga las
caracteristicas y la calidad requerida, es necesario que cumpla con las
especificaciones técnicas necesarias para su correcto funcionamiento.

Una especificacidon técnica es un documento que define las
caracteristicas requeridas de un producto o servicio, tales como los niveles de
calidad o de funcionamiento, la seguridad o las dimensiones. Puede incluir las
prescripciones relativas a la terminologia, ios simbolos, el ensayo y los métodos
de ensayo, el embalaje, el marcaje o el etiquetado.

(Empaque Performance, Afio 5, N° 54,1996)

CONTENIDO DE UNA ESPECIFICACION.
1. Datos generales del material
Caracteristicas especificas del material
Nivel de calidad vy lista de defectos
Instrucciones de empaque, almacenaje y transporte
Dibujo mecanico
Dibujo de disefio grafico, localizacion de textos y guia de color

N O ,N

Estandar de color.
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Datos generales del material.

Se coloca toda la informacion basica del material, como es: Nombre del
material, codigo unico de identificacion del material, fecha de elaboracion de ta
especificacion, numero de edicion de la especificacion, razén del cambio en
caso de tratarse de una sustitucion de una especificacion a otra y hacer
mencion de la clave especifica a la cual sé esta sustituyendo.

Caracteristicas especificas del material.

Se define y se hace especifico el material, ya que se hace referencia a
datos como: tipo de material, calidad, composicion, dimensiones generales,
estructura, numero de tintas en la impresion, caracteristicas mecanicas como
resistencia a la compresion, tensién, elongacion, encogimiento, puncion,
rasgado, absorcién de agua, rigidez, transmitancia, brillo, dureza, y otras
caracteristicas tales como de composicién del material como: capacidad al
derrame, peso, estilo, tipo de acabado, etc.

Las tolerancias son un aspecto muy importante, ya que es importante dar
un intervalo para dar un dictamen justo de aprobacién o rechazo.

Niveles de calidad y lista de defectos.

Se requiere de diferentes &reas como Control de calidad,
mercadotecnia, planta e ingenieria de empaques, para determinar los niveles
requeridos de calidad o niveles de calidad de aceptacion o AQL (Acceptance
Quality Level), mostrados en porcentajes. Estos niveles se aplican de acuerdo
al tipo de defecto que tenga el material, los cuales generalmente se dividen en
criticos (que ponen en peligro la salud o la funcionalidad misma del material),
mayores y defectos menores.

También es recomendable hacer referencia en la lista de defectos, al
método de analisis con el cual se analizard el mismo, métodos que
generalmente tiene bajo su responsabilidad el area de control de calidad.
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Instrucciones de empaque, almacenaje y transporte.

El periodo de tiempo que transcurre entre la fabrica del material de
empaque y su utilizacion en la linea de empaque, asi como las operaciones de
transporte de la fabrica del proveedor a la planta del usuario puede causarie
dafios incluso dafos que pueden impedir su utilizacion.

Por esta razén es necesario acordar con el proveedor las condiciones en
las que serd enviado el material, también debera estar debidamente
identificado, con su clave, descripcion, numero de lote, proveedor, fecha de
fabricacion, cantidad de piezas por numero de empaque, etc.

También se requerird del tipo de almacenaje que requiere el material
(Ejemplo: almacén cerrado, libre de polvo, etc.) y por aitimo la forma de
transporte (tipo de camion, cubierto, sin mezclar materiales toxicos, etc.).

Dibujo mecanico.

En materiales de empaque en los cuales las dimensiones juegan un
papel vital, sobre todo en materiales utilizados en equipos automaticos de alta
velocidad, o donde deben coincidir con otros materiales, ejemplo: frasco y tapa,
es indispensable mostrar en la especificacion un dibujo mecéanico donde se
muestre el material perfectamente acotado y con las tolerancias de cada
acotacion.

Disefio grafico.

Los empaques cumplen también con objetivos como lo son el informar y
vender por si mismos. De ahi que para todos los materiales de empaque que se
someten a algun proceso de impresion sea necesario elaborar un disefio grafico
donde se incluye la distribucion de los textos, el tipo de letra, tamafio de
logotipos, colores, fotografias, vifietas, recetas, listado de ingredientes, etc.

Este grafico debe acompaiar a la especificacion para ser utilizado por el
area de control de calidad y verificar que los textos sean los mismos que tiene
impreso el material de empaque recibido. Tales disefios deberan ser revisados
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y autorizados por areas tales como: Mercadotecnia, control de calidad, area
legal, planta e ingenieria de empaques.

Estandares de color.

Una vez que el material se imprime debe agregarse a la especificacion
una hoja donde se muestren las tolerancias de color en el material (tonos
maximos y minimos aceptables), el coddigo pantone o los valores de L*a*b.

Estas muestras podran obtenerse en la primera o segunda corrida de
impresion y deberan ser aprobadas por las areas de Mercadotecnia, ingenieria
de empaques y el proveedor, éste Ultimo comprometiéndose a entregar el
material siempre dentro de estos rangos.

(Rodriguez, 1997)
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1.2 DESCRIPCION DEL PRODUCTO “BEBIDA EN
POLVO”

La bebida en polvo se puede definir como: polvo homogéneo granular
fino sin presencia de grumos ni particulas extraiias, el cual al ser preparado de
acuerdo con las instrucciones proporciona una bebida con sabor caracteristico.

Existen en el mercado tres diferentes tipos de éste producto, que son los
siguientes: bebida en polvo azucarada, bebida en polvo semiazucarada, bebida
en polvo no azucarada.

Los tres tipos de bebidas en polvo son muy similares en cuanto a su
composicion, estan formados por sabores, colores artificiales y acidulantes y la
diferencia basica entre ellos es la cantidad y tipo de edulcorante en su
formulacion, las empresas lideres en el ramo han hecho otra distinciéon entre
ellos, ya que también los han diferenciado por el tipo de mercado hacia los que
van dirigidos, por ejemplo, los productos no azucarados son orientados hacia el
publico infantil con sabores como: fresa, uva, pifia y naranja; los semi
azucarados cuentan con sabores mas tradicionales como: jamaica, tamarindo,
horchata, limén, que generaimente el ama de casa consume mas
frecuentemente, y los azucarados han sido los que se han dirigido al mercado
de néctares o jugos los que son consumidos generalmente en el desayuno.

(Diaz, 1996)

1.2.1 PRINCIPALES INGREDIENTES

Para proteger de manera adecuada a nuestro producto, es necesario
conocer sus componentes principales, por lo que a continuacién se mencionan.

Los principales ingredientes en la elaboracion de las bebidas
refrescantes en polvo son:
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. Edulcorante (azUcar, nutrasuite, splenda)

. Acido citrico

. Sabor

. Color

. Antihumectante

El  producto terminado debera cumplir con las siguientes

especificaciones, mencionadas en el cuadro N°5.

Cuadro N° § Las especificaciones para una bebida refrescante en polvo

Caracteristicas %max.

Humedad 1.0

Granulometria Min. 80% pase Malla 60

Acidez (% ac. Citrico) Min.0.09 Max. 0.13

Densidad polvo (g/cm?) 0.86

Color / olor Caracteristico, comparable con el patrén

Solubilidad Altamente soluble (40 g — 1 It de agua potable a
20°C)

Humectabilidad Altamente humectante (40 g —1 It de agua potable a
20°Cde1adseg)

Diaz ,1996

El producto terminado tiene las anteriores propiedades fisicas, quimicas
y sensoriales; estos parametros deberan tomarse en cuenta para seleccionar un
envase adecuado que permita la perfecta proteccion de nuestro producto

terminado.

Tomando en cuanta que es un producto con baja humedad, el envase
debera controlar el paso de vapor de agua evitando asi la aglomeracion de

polvo y formacion de “piedras” de producto.
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La granulometria es un parametro que debera tomarse en cuenta para el
perfecto funcionamiento de nuestra maquina envasadora, ya que solo pasara el
polvo homogéneo que sera depositado en los sobres. Este punto va de la mano
con la densidad del polvo, ya que si nosotros tenemos polvo poco denso
(particulas muy pequefias) tendremos problemas en el sellado de nuestros
sobres, este problema se da al depositar el polvo en los sobres y elevarse el
polvo mas fina colocandose en el area de sello y evitando con esto la perfecta

fusién de los polietilenos.

El color y olor son factores importantes para el producto terminado ya
que el consumidor evalua estas caracteristicas para seguir comprando el
producto. El envase tendra que preservar estas cualidades logrando una
barrera a la luz para evitar una degradacion del color y una buena barrera a los
gases evitando la fuga de los olores del producto.

PROCESO DE ELABORACION DE UNA BEBIDA EN POLVO

La elaboracion de una bebida en polvo consta de operaciones unitarias
donde se distinguen el mezclado de polvos y el envasado de los mismos, en la
figura N° 3 se presenta el diagrama de bloques y posteriormente se da una

breve explicacioén de cada uno de los pasos a seguir.
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1.2.2 DIAGRAMA DE BLOQUES PARA EL PROCESO DE ELABORACION
DE UNA BEBIDA REFRESCANTE EN POLVO

Recepcién de materias primas
Materia prima
Material de empaque

v

Pesado de ingredientes :I

Elaboracién de premezcla 6 mezcla 1
Mezcla de color, sabor, antihumectante

v

Elaboracién mezcla 2
Mezcla de la premezcla con el azucar y el acido

v
l Envasado 4] :
v

Envoltura de exhibidor
Sistema de termo sellado
Tunel de calentamiento con resistencias
eléctricas y control de temperatura.

v

l Empaque en corrugado manual
Almacenamiento
T°® amb: 25°C _I Comercializacién J
Libre del sol y humedad T

Diaz, 1996

Figura N°6 Diagrama de bloques
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Recepcion de Materia Prima y Material de Empaque.

Los materiales se reciben en la planta con sus respectivos certificados de
calidad, editados por cada proveedor y las caracteristicas consideradas como
las mas importantes son evaluadas por el Departamento de Control de Calidad.

El Departamento de Control de Calidad, después de obtener los
resultados, decide si la materia prima o material de empaque cumple o no con

las especificaciones correspondientes.

Pesado de los ingredientes.

Una vez aprobados los materiales a mezclar, es pesado por personal
capacitado y son identificados en el recipiente que los contienen, esta etapa
debe hacerse con mucho cuidado ya que un error en el pesado de cualquiera

de los componentes moadifica la formula del producto.

Elaboracion de premezcla, (Mezcla 1).

Consiste en la aplicacién de mezclado a materiales como color, sabor y
antihumectante. Una vez pesados se adicionan a la maquina mezcladora en el
siguiente orden: el material que se encuentra en mayor proporcion solo se
agregara el 50% a lo largo del tazén, se afiaden todos los materiales en orden
descendente de acuerdo a su composicion en la mezcla, después se adiciona el
otro 50% del ingrediente mayoritario.

Se cierra la mezcladora (Ribbon Blender) y se acciona su
funcionamiento, el movimiento del tornillo es de tipo helicoidal, el tiempo de
mezclado para una carga de 100 Kg. Es de 15 minutos.

Una vez terminada la operacion se realizara analisis de humedad,
granulometria y evaluacion sensorial a dos puntos de la mezcladora (parte
superior e inferior) para determinar si la mezcla es homogénea. Si los
resultados del analisis entran dentro de la especificacion sé continua con el

proceso.




Mezclado (Mezcla 2).

Una vez aprobada la premezcla sé continua con el mezclado de ésta con
el resto de los ingredientes que son el azucar y el acido, al igual que en la
premezcla se adiciona el 50% del componente mayoritario que en este caso es
el aztcar, después la premezcla y el acido y por ultimo el resto del azucar.

El tiempo de mezclado para un lote de 500 Kg es de 25 minutos. En esta
etapa se le realizan analisis quimicos a la muestra para verificar que contenga
el % de acidez, pH, °Brix y humedad. También se verifica sensorialmente para
evitar errores de sabor o color.

Si los parametros entran en las especificaciones correspondientes, la
mezcla se libera para ser envasado.

Envasado

El envasado se realiza después del mezclado 2, la mezcla homogénea
de la bebida refrescante en polvo es vaciada a tolvas, las cuales tienen mallas
para evitar el paso de terrones o grumos que puedan afectar al envase.

La maquina esta disefiada para el llenado y sellado en sobres
individuales de la bebida, debido al alto grado de higroscopicidad de las
materias primas, se utiliza un material de empaque laminado por adhesivos, el
cual consta de varias capas para formar una pelicula, la cual es entregada en
rollos por el proveedor.

Termo sellado

Una vez aprobado el producto es sobres individuales se acomoda en el
exhibidor correspondiente, se envuelve en una pelicula de PVC termoencogibie,
que sella aplicandole calor para después ser introducida en el tunel de
calentamiento donde adquiere la forma deseada.

Empaque en cajas corrugadas

Una vez envuelto cada exhibidor se acomodan en cajas corrugadas y se
estiban en tarimas para ser enviados al almaceén.
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Almacenamiento
Una vez liberado el producto por Control de Calidad, se almacena en el

lugar correspondiente, asegurando la rotacion del producto.

Comercializacion

El producto es distribuido y comercializado a los puntos de venta por el
personal de ventas quienes ademas recogen las opiniones de los clientes sobre
reclamos y sugerencias del mismo.
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1.2.3 ENVASADO

Nuestro tema de estudio esta enfocado a los envases por lo que es
necesario conocer el material que le dard proteccion a nuestro producto
conservandolo por un mayor periodo de tiempo.

Este material de empaque deberd cumplir con las siguientes
especificaciones para poder ser utilizado en el proceso.

Cuadro N°6 : Especificaciones del material de empaque

Caracteristicas Especificacion

Poliéster 16.99/m?

Tinta 2.0g/m?

Primer 0.5g/m?

Polietiteno baja densidad ) ; 14.09/m?

Aluminio 19.6g/m*

Primer FEINC 0.5g/m?

Polietileno baja densidad Lo 23.0g/m*

Calibre 0.0025 pulg. +/- 5%

Rendimiento . 76.5 g/m*+/- 5%

Fuerza de laminacién PET-PEBD = 200g/pulg
PEBD-aluminio = 100g/pulg
Aluminio / PEBD =250g/pulg

Fuerza de sello 1000 g/pulg min.

Manual de Especificaciones de material de empaque. Informacién técnica.
(2001)

Los puntos mas importantes que debemos tomar en cuenta son:
El calibre, ya que de esta forma podemos verificar el espesor de la pelicula
eliminando problemas de maquinabilidad en el proceso y verificando si contiene
todos los sustratos requeridos.
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El espesor del aluminio, ya que este va funcionar mayormente como barrera a
los gases para la proteccion de nuestro alimento.
La fuerza de laminacion, para evitar que la pelicula se separe provocando una
mala permeabilidad, problemas de maquinabilidad y mala apariencia.
La fuerza de sello, ya que esta provee una impenetrable barrera y proteccion
para el producto.

En la industria existen innumerables modelos de envasadoras que
pueden ser utilizadas para envasar productos en polvo..

Las mas utilizadas son las maquinas envasadoras horizontales para
formar y sellar sobres.

En la figura N° 4 podemos observar {a formacion del envase y los pasos
necesarios para la obtencion del producto terminado.

Figura N° 4: Formacion del envase laminado
www.enflex.es/esp/f11.html, 2001
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El envase se realiza de forma mecanica, la maquina dosifica el producto
al sobre que la misma maquina forma, es decir, {a maquina primero corta el
papel para formar un cuadro, después fo sella de los lados y de la parte inferior,
dejando abierta la parte superior, el producto cae por libre flujo de las tolvas por
medio de un dosificador al sobre y se vacia una cantidad controlada de
producto, pasa al siguiente dosificador donde se completa el peso y por ultimo
sella la parte superior.

Los sobres que se obtienen deben cumplir con ciertas especificaciones
muy importantes de empaque ya que es un producto que se vende al menudeo
y que al ser expuesto al calor, sol, aire y humedades altas, la calidad del
material de empaque debera ser alta y por consiguiente su costo también, pero
para que la funcién de dicho material sea completa el empaque debe estar bien
formado es decir debe cumplir con:

s Perfecto sellado (No se permite ninguna fuga de material, agujero o
rasgadura)

» No deslaminar el material (por ajustes en temperatura o velocidades en
la maquina, se puede desprender alguna de las capas que constituyen
el material de empaque)

Estos puntos se van a cumplir solo si la pelicula es de buena calidad y las
condiciones de maquinabilidad (presion de las mordazas y temperatura), son
las adecuadas.

Los principales motivos de rechazo y problemas por reclamos en calidad del
producto han sido:

« Fuga: (orificio en el empaque por donde hay una salida evidente de
polvo)

e Endurecimiento: (cuando el consumidor detecta que el polvo se
endurecid, considera que es muy viejo o0 que ya caduco por lo que no
lo compra)
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1.3 NORMAS OFICIALES Y NORMAS MEXICANAS

Para saber la diferencia que existe entre las Normas Oficiales y las
Normas Mexicanas, se daran las siguientes definiciones:

¢ Qué es normalizacién?

Es una actividad colectiva encaminada a establecer soluciones a
situaciones repetitivas. En particular, esta actividad consiste en la elaboracion,
difusién y aplicacion de normas.

La normalizacién ofrece a la sociedad importantes beneficios, al facilitar
la adaptacion de los productos, procesos y servicios a los fines a los que se
destinan, protegiendo !a salud y el medio ambiente, previniendo los obstaculos
al comercio y facilitando la cooperacion tecnoldgica.

( www. AENOR.es/normaliz.htim, 2001)

1.3.1 ¢(QUE ES UNA NORMA?

Son disposiciones oficiales que controlan la calidad y estandarizacion de
todos los productos en el mercado, las cuales son emitidas por dependencias
gubernamentales.

Otra definicién que nos proporciona ISO, es:

Una norma es una especificacion técnica u otro documento accesible al
publico (establecido con la cooperacion y el consenso o aprobacion general de
todas las partes interesadas) fundado en los resultados conjugados de la
ciencia, la tecnologia y de la experiencia con vistas al progreso de la
comunidad, y aprobado por un arganismo con actividades normativas.

Podemos observar ia diferencia existente entre las dos definiciones

siendo la segunda méas explicita al indicar que se forma un comité de las partes
interesadas y no solo emitidas por dependencias gubernamentales.
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1.3.2 ;QUE CLASES DE NORMAS EXISTEN?

Las normas pueden dividirse en Normas Oficiales Mexicanas (NOM's),
dependientes del gobierno y obligatorias al abarcar aspectos de ecologia,
higiene y seguridad, y las normas mexicanas (NMX), no obligatorias pero de
gran utilidad para determinar especificaciones técnicas y de calidad en la
presentacion de productos o servicios, las normas técnicas sobre envase y
embalaje son NMX, manejadas por un comiteé técnico de normalizacion.

Las NMX, al no ser estrictamente necesarias, pueden o no aplicarse a su
producto, sin embargo es necesario que se conozcan ya que son requeridas
para registrar el producto.

Las NOM, son emitidas por dependencia de la Administracién Publica
Federal, y son elaboradas con la participacién de industriales, comerciantes,
investigadores y consumidores. La NOM se aplica en aquellos productos y
procesos que puedan representar riesgos para las personas o el medio
ambiente.

www.secofi.gob.mx(2001)

Las normas tienen las siguientes caracteristicas:

1. Contienen especificaciones técnicas de aplicacion voluntaria.
2. Son elaborados por consenso de las partes interesadas
e Fabricantes
e Administraciones
e Usuarios y consumidores
s Centros de investigacion y laboratorios
e Asociaciones y Colegios profesionales
e Agentes sociales
3. Estan basados en los resultados de la experiencia y el desarrollo
tecnolégico.
4. Son aprobados por un organismo nacional o internacional de
normalizacion reconocido.
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5. Estan disponibles al publico.

Las normas ofrecen un lenguaje comun de comunicacién entre las
empresas, la administracion, los usuarios y consumidores, establecen un
equilibrio socioeconémico entre los distintos agentes que participan en las
transacciones comerciales, base de cualquier economia de mercado, y son un
patrén necesario de confianza entre cliente y proveedor.

OBJETIVOS DE LA NORMALIZACION.
1. Simplificacion
Comunicacion
Economia general
Seguridad, salud y proteccion de la vida
Eliminacién de barreras a los intercambios internacionales
Facilitar la promocion y difusion tecnolégica

No o s e

Promover la calidad de los productores y servicios
www.redhucyt.oas.org/COPANT/proceso (1).html, 2001

Los conceptos anteriores son aplicados por paises del primer mundo en
donde se tiene una mayor organizacién y comunicacion dentro de sus
dependencias gubernamentales y hay una clara preocupacién por el
consumidor. De estas definiciones podemos tomar lo mas relevante para
realizar nuestra propuesta de Normalizacién.
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REGULACIONES MEXICANAS
Aqui en Meéxico el organismo encargado de la Certificacion y de los
Sistemas de Calidad es la Secretaria de Economia, a través de la Direccion
General de Normas (DGN). La DGN es una dependencia gubernamental y a su
vez es el organismo acreditador de los demas organismos de certificacion en su
ambito de trabajo. Adicionaimente para su acreditamiento, los organismos de
certificacion deben obtener la aprobacion de la dependencia competente.

La Direccién General de Normas (DGN) de la Secretaria de Comercio y
Fomento Industrial (SECOFI) es la dependencia que encabeza las actividades
de normalizacién a nivel nacional, y a través de ésta se acredita a los
organismos nacionales de normalizacion y certificacién; ademas, la DGN tiene
la responsabilidad de vigilar y controlar sus actividades.

La “Guia para la redaccion, estructuracion y presentacion de las Normas
Mexicanas “ (NMX-Z-13, 1977) contiene un capitulo especifico denominado
“Concordancia con Normas Internacionales” donde se establece que cada
Norma deberd mencionar el nombre y designacién de la Norma Internacional
que se tomo como base, o bien, de la que se tomaron puntos particulares para
la elaboracién de las Normas Oficiales Mexicanas (Obligatorias) y las Normas
Mexicanas (Voluntarias).

www.alca-ftaa.oas.org/cp_tbt/spanish/tbt 7as.asp#mex, 2001

1.3.3 ANALISIS DE NORMAS MEXICANAS APLICADAS A ENVASES
FLEXIBLES
Ya para el establecimiento de nuestra Norma solo nos falta conocer que
estructura y contenido se requiere. Y para ello se revisaron algunas Normas
Mexicanas (NMX) del area de Envases y Embalajes y plasticos.
Las Normas revisadas son:
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NMX-E-003-1978 “PLASTICOS ~PELICULAS LISAS-DETERMINACION DE
ESPESOR"

NMX-EE-113-1981 ENVASE -PLASTICO-PELICULAS FLEXIBLES-
DETRMINACION DE LA PERMEABILIDAD AL VAPOR DE AGUA Y GASES.

NMX-E-060-1978 “TERMINOLOGIA DE PLASTICOS"

NMX-E-103-1980 “PLASTICOS - DETERMINACION DE LA RESISTENCIA
DEL SELLADO AL CALOR"

NMX-EE-136-1982 ENVASE Y EMBALAJE.- PLASTICO.- TERMINOLOGIA

NMX-EE-142-1982 ENVASEYEMBALAJE-PLASTICO-ACONDICIONAMIENTO
DE MATERIALES PLASTICOS

NMX-EE-143-1982 ENVASE.- PELICULAS PLASTICAS.- DETERMINACION
DE LA RESISTENCIA DEL SELLADO A LA TENSION

NMX-EE-148-1982 ENVASE Y EMBALAJE ~-TERMINOLOGIA BASICA-

NMX-EE-207-1986 ENVASE — PELICULA DE POLIETILENO PARA ENVASAR
PAN DE CAJAY BOLLERIA — ESPECIFICACIONES-

La NMX-EE-148-1982 que se refiere a la terminologia basica para
Envases y Embalajes define muchos de los conceptos que son necesarios para
nuestra propuesta de Norma. Estos conceptos son los siguientes:

Bolsa, embalaje, envase, envase flexible, envase primario, envase rigido,
semirigido, wunitario, adhesivo, recubrimiento termoplastico, formadora-
llenadora-selladora, método de prueba.
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Esta Norma se complementa con la NMX-EE-136-1982, que también
reflere conceptos basicos para envases y embalajes.

La NMX-EE-207-1986, se refiere a las especificaciones para peliculas de
polietileno aunque estas peliculas se utilizan para pan de caja o bolieria es de
gran utilidad ya que nos ofrece conceptos utiles para nuestra propuesta. Estos
conceptos son: Pelicula, polietileno, peliculas de polietileno y principaimente las
propiedades y caracteristicas de la pelicula de polietileno de baja densidad.

La NMX-EE-143-1982, se refiere al método de prueba en donde se
determina la intensidad de la resistencia al sellado en peliculas plasticas, ya sea
con un sellado por calor, por adhesivos u otro medio. La NMX-E-103-1980,
también se refiere a la resistencia del sellado al calor, y es un método de
prueba aplicado a peliculas de celulosa regeneradas.

Estas normas nos van a ser de utilidad y seran referidas en nuestra
propuesta de Norma para este método de prueba a la resistencia al sellado.

La NMX-E-003-1978, se refiere a la determinacion de espesor en
pellculas plasticas, este método también sera retomado para nuestra propuesta.

La NMX-EE-113-1981, se refiere al método de prueba para determinar la
permeabilidad al vapor de agua y gases oxigeno (Oz), nitrogeno (N), etc., en
peliculas de plastico flexibles, para determinar la vida Gtil de productos que son
envueltos en éstas.

La NMX-E-060-1978, nos ofrece una recopilacion de términos generales
aplicados a los plasticos algunos de ellos seran utilizados en nuestro trabajo y
son los siguientes:

Adhesivo, laminados, poliéster, plasticos de poliéster, polimero, polimerizacién,
deslaminacion, pelicula y sellado por calor.
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La NMX-EE-142-1982, nos indica el acondicionamiento que se le debera
proporcionar a la pelicula plastica para efectuar las pruebas fisicas

correpondientes.

Las Normas Mexicanas que se revisaron contienen terminologia y
algunas de las pruebas que se le deben realizar a peliculas plasticas. Sin
embargo, no hay una Norma especifica para peliculas laminadas aplicadas a
bebidas refrescantes en polvo.

Es por esta razdn que a continuacion se presenta el contenido de una
Norma Mexicana, que serd nuestra guia en la elaboracion de nuestra
propuesta de Normatividad.

CONTENIDO DE UNA NORMA MEXICANA
TITULO
PREFACIO
INDICE
OBJETIVO Y CAMPO DE APLICACION
REFERENCIAS
DEFINICIONES
CLASIFICACION
ESPECIFICACIONES
MUESTREO
METODOS DE PRUEBA
EMBALAJE
BIBLIOGRAFIA
CONCORDANCIA CON NORMAS INTERNACIONALES
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CAPITULO 2

METODOLOGIA

OBJETIVO GENERAL
GENERAR UNA PROPUESTA DE NORMALIZACION PARA PELICULAS LAMINADAS, A TRAVES DE LA SELECCION DE
LOS CRITERIOS DE NORMAS EXISTENTES PARA LOS MATERIALES QUE LA CONFORMAN.
OBJETIVO PARTICULAR 1 OBJETIVO PARTICULAR 2
Analizar las funciones de cada uno de los materiales que|Establecimiento de una Norma para peliculas laminadas

conforman la pelicula para garantizar la calidad del producto. |aplicadas a bebidas refrescantes en polvo en base a los criterios

analizados, con el objeto de asegurar la calidad basada en

estandares definidos.
Enjases Caracterisllcas dela Normal Oficiales Anilisis de las Noran aplicadas a envases
Flexibles pelicula Mexicanas flexibles
Laminaciones  Permeabilidad de gases Normas Mexicanas tomando en cuenta los siguientes puntos:
Polietileno Que no imparta olores y/o Terminologia basica
Aluminio sabores — > Métodos de prueba aplicados
Adhesivos Proteccion ante la luz Especificaciones Acondicionamiento de las muestras
Buen deslizamiento en Técnicas Estructura empleada
maquinas
Buen sellado

Propuesfa de Norma
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DESCRIPCION DE LA METODOLOGIA

Para lograr nuestro objetivo, que es el establecimiento de una Norma
para peliculas laminadas aplicadas a bebidas refrescantes en polvo, se requiere
de conocer primeramente a los materiales que conforman la pelicula y las
propiedades que ofrecen cada una, seguido por las caracteristicas que ofrecen
ya como laminacion para proteger de manera adecuada el producto.

Estas caracteristicas son:

o Permeabilidad de gases

* Que no imparta olores y/o sabores
o Proteccion ante la luz

e Buen deslizamiento en maquinas

e Buen sellado

También se requiere revisar las Normas aplicadas a Envases y
Embalajes Envases plasticos y Plasticos, para conocer la terminologia
empleada y la estructura que maneja una Norma.

Conociendo las Normas Mexicanas existentes aplicadas a envases
flexibles, podemos realizar un analisis para saber cuales son los puntos mas
relevantes que pueden ser retomados para la elaboracion de nuestra propuesta
de Norma.

Se tomaran datos importantes de especificaciones técnicas que nos
ayudara a tener una Norma mas completa, esta nos define los requerimientos
de nuestro material de envase tales como, terminologia, niveles de calidad o de
funcionamiento, dimensiones, embalaje, marcaje o etiquetado del producto.

Con los puntos anteriores se cumple con el primer objetivo particular, ya
que al conocer que caracteristicas que debe cumplir nuestro envase, se puede
realizar una adecuada seleccion de materiales identificando los puntos criticos
(permeabilidad, inocuidad, proteccion ante la luz) que tenemos que cuidar y
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teniendo las Normas existentes aplicadas a los envases flexibles podemos
retomar los puntos mas relevantes y complementarios con los datos de la
especificacion técnica para desarrollar nuestro trabajo de tesis.

Para cumplir con el segundo objetivo se requiriere analizar las Normas ya
obtenidas tomando en cuenta los puntos mas importantes como lo son:
terminologia, métodos de prueba y acondicionamientos de las muestras.

Los métodos de prueba que seran retomados en la propuesta de Norma,
son los siguientes:

Determinacion de espesor explicada en la Norma Mexicana NMX-E-003-1978
Determinacion de la permeabilidad al vapor de agua y gases (NMX-EE-113-
1981)

Determinacion de la resistencia del sellado al calor (NMX-E-103-1980)
Determinacion de la resistencia del seliado a la tension (NMX-EE-143-1982)

Estos métodos de prueba se complementaran con la informacion
encontrados en la bibliografia como pruebas de laboratorio.

Uno de los puntos que fueron tomados en cuenta, fue la estructura
utilizada por las Normas. Existen varias de éstas por lo que se retomaron varios
puntos y se complementaran en nuestra propuesta.

Con estos datos es mas sencillo lograr el establecimiento de nuestra
propuesta de Normatividad ya que nos conduce a la obtencién de un producto
con un alto nivel de calidad.
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CAPITULO 3

SITUACION TECNOLOGICA DEL PROBLEMA EN ESTUDIO

Para llegar a nuestra propuesta de Norma se revisaron algunas Normas
Mexicanas referidas a envases flexibles, sin embargo, también se requirié de
informacién técnica proporcionada por una empresa muy importante en la rama
de dulces y golosinas que fabrica bebidas refrescantes en polvo y en la cual se
realizaron las especificaciones que en este apartado se presenta.

A continuacion presentamos nuestra propuesta de Norma aplicada a
peliculas laminadas para uso exclusivo de bebidas refrescantes en polvo.

TITULO
ENVASE - PELICULA LAMINADA PARA ENVASAR BEBIDAS
REFRESCANTES EN POLVO -

INDICE

Titulo

Obijetivo

Introduccién

Aplicaciones

Definiciones

Clasificacion
Especificaciones del material
Muestreo y pruebas de laboratorio
Referencias

Embalaje

Prefacio

Bibliografia
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OBJETIVO

Establecer las especificaciones técnicas para peliculas laminadas,
tomando en cuenta los puntos mas relevantes de aquellas Normas referidas a
envases flexibles y que son empleadas para envasar bebidas refrescantes en
polvo.

INTRODUCCION

Los envases flexibles laminados, son peliculas compuestas por varios
materiales que unen sus propiedades para conservar en mejores condiciones
los productos envasados.

Las estructuras existentes son diversas, es por esta razon que en ésta
propuesta de Norma se presentaran las especificaciones técnicas de la
estructura siguiente:

Poliéster, tintas, primer (adhesivo), polietileno de baja densidad, aluminio,
primer, polietileno de baja densidad.

Dependiendo del tipo de producto sera la estructura que se emplee.

Esta estructura debe cumplir con las caracteristicas necesarias para
mantener en excelentes condiciones al producto, estas caracteristicas son:

e Permeabilidad de gases

e Que no imparta olores y/o sabores

e Proteccion ante la luz

e Buen deslizamiento en maquinas

s Buen sellado

Estas caracteristicas deberan ser evaluadas a través de pruebas de

laboratorio que seran retomadas de otras Normas Mexicanas mencionadas en
las referencias.
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APLICACIONES

En esta Propuesta de Norma se ofrecen los métodos de prueba
necesarios para determinar la calidad que deben cumplir las peliculas
laminadas con la estructura determinada anteriormente, evitando de esta forma
deslaminaciones, fugas y contaminaciones en el producto envasado.

Los datos contenidos para las pruebas de fuerza de laminacion, fuerza
de sello, coeficiente de deslizamiento, maximos de solventes residuales y
limites definidos para la permeabilidad de vapor de agua y gases son aplicables
a envases flexibles laminados con estructuras similares.

Las pruebas de rendimiento y calibre dependeran del espesor y del
numero de capas aplicadas, asi como los limites de las areas de los materiales
empleados.

Las dimensiones de la bobina, ancho de la pelicula y distancia entre
repeticiones dependen del disefio que se le haya dado a la pelicula.

DEFINICIONES

o ENVASES FLEXIBLES.
Envases fabricados de peliculas plasticas, papel, hojas de aluminio,
laminaciones, etc., y cuya forma resulta deformada practicamente con su
solo manipuleo. Este tipo de envase no resiste producto estibado.

e LAMINACIONES
Una laminacién es una estructura que se logra cuando se unen varias
peliculas, papeles y/o hojas de aluminio, obteniendo asi una sola l[amina
de varios estratos.

e POLIETILENO
El Polietileno de Baja Densidad es un hidrocarburo de alto peso
molecular, obtenido a partir de la polimerizacion a altas presiones del gas
etileno. Pertenece a la familia de los termoplasticos con estructura
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molecular ramificada, lo cual se refleja en las densidades de polimero.
Segun esta caracteristica, el Polietileno se clasifica en Polietileno de Baja
Densidad (0.910 a 0.925 gr/cc de Media Densidad (0.926 a 0.940 gr/cc) y
de Alta Densidad (de 0.941 a 0.965 gr/cc).

www.goodfellow.com,2001 )
FOIL DE ALUMINIO
Laminilla muy delgada de aluminio, obtenido a través de! proceso de
fundicion. Ofrece una excelente barrera a los gases.

POLIESTER

Los poliésteres son polimeros, en forma de plasticos o fibras.

Plasticos basados en polimeros en los cuales las unidades estructurales
repetidas en las cadenas son esencialmente del tipo éster.

ADHESIVO.
Material utilizado para unir una superficie con otra.

Se le conoce como adhesivo a todos los materiales no metalicos que
pueden adherirse a sdlidos por medio de adhesion a la superficie y de
fuerza interna (adhesién, cohesion).

RENDIMIENTO
Se entiende por rendimiento a la cantidad de sobres que se obtendran
por cada kilogramo de pelicula.

CALIBRE
Espesor total de la pelicula laminada. Es medido a través de un
micrometro que pueden medir el espesor con una aproximacion de %

0.003 mm como minimo

BOBINA
Es un carrete de aproximadamente 25 kg de peso en donde se acomoda
la pelicula para poder ser empleada en la maquina llenadora.
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e TELESCOPEO
Se refiere al acomodo de la pelicula ya embobinada, la bobina al ser
revisada por el Departamento de Control de Calidad se debe observar si
la pelicula presenta desniveles desde la parte cercana al core hasta el
final de la bobina.

» CORE
Ncleo de la bobina, se forma a partir de un carrete grueso de cartén.

e FOTOCELDA
Una fotocelda es un rectangulo oscuro que se presenta en las peliculas
laminadas para indicar el lugar en donde se hara el corte. El sistema que
utiliza la maquina formadora- llenadora -selladora de sobres tiene un
sensor que al pasar la fotocelda realiza e! corte.

o DESLAMINACION
Separacidon de las peliculas que conforman la laminacion, puede ser
debido a la falta 0 mala calidad del adhesivo.

CLASIFICACION

La pelicula empleada como envase para productos referidos como
“Bebidas refrescantes en polvo" se clasifican de acuerdo a la estructura que
presenta la laminacion.

La estructura que se manejard en esta propuesta de Norma sera la
indicada en la especificacion técnica.

Las especificaciones técnicas manejadas en esta propuesta de Norma
son aplicadas a una empresa lider en el ramo de las bebidas refrescantes en
polvo y que a continuacién se presentan:
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ESPECIFICACIONES DEL MATERIAL
DESCRIPCION
Estructura
Poliéster
Tintas
Primer
Polietileno (PEBD)
Aluminio
Primer
Polietileno (PEBD)
Rendimiento
Calibre

Dimensiones

Ancho de la bobina
Diametro interior del core
Diametro exterior de la bobina
Distancia entre repeticiones
Distancia entre diez
repeticiones continuas
Fotocelda

Tamaiio

Ubicacién

Color

Otras propiedades
Impresion fuera de registro
Mal corte

Limites
169 g/m?
20 g/m?
0.5 g/m?
140 g/m?
19.6 g/m?
0.5 g/m?
23.0 g/m?

76.5 glm? +/-5%
0.0025 in +- 5%

203.0 mm +/- 1Tmm
76.2 mm

430.0 mm +/- 10mm
93.0 mm +/- 0.3 mm

930.0 mm +/- 3mm
8*5 mm

Contra plano mecanico
Contra carta de color

+/-1 mm
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Rebabas o hendiduras

Desfasamiento del corte

Telescopeo

Sentido de embobinado
Tonos

Diserios, textos y calidad
de impresién

Fuerza de laminacion
PET-PEBD
PEBD-Aluminio
Aluminio-PEBD

Fuerza de apertura

Solo se permitird tmm de corte
de apertura para facilitar el
rasgado al abrir el sobre.

+/-1 mm

2 mm max. hasta en el 10%

del lote.

Contra plano mecanico

Contra carta de color autorizada

Contra muestra estandar
autorizada

200 g/in? minimo
100 g/in* minimo
250 g/in? minimo

El minimo esfuerzo para abrir el sobre.

Fuerza de sello

Condiciones de sellado
Temperatura
Tiempo
Presion

Coeficiente de deslizamiento
Frente-metal
Termosello-metal

1000 g/in* minimo

240°C
1 seg.
40 g/in?

0.3 +/-0.5
0.33a0.42
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Solventes residuales 7,500 mg max.

WVTR 0.1 g/m?, 24 hrs/90% HR/23.7°C
co2 0.05 cm¥m?*24 hrs/0% HR,
23.7°C

Propiedades de la bobina
Unién por bobina 3 max. hasta en el 2% del lote
Unidades sucias, golpeadas
con presencia de plagas o No se permite
materia extraina
Manual de Especificaciones de material de empaque, 2001

REFERENCIAS

NMX-E-003-1978 “PLASTICOS -PELICULAS LISAS-DETERMINACION DE
ESPESOR"

NMX-EE-113-1981 ENVASE —PLASTICO-PELICULAS FLEXIBLES-
DETERMINACION DE LA PERMEABILIDAD AL VAPOR DE AGUA Y GASES.

NMX-E-060-1978 “TERMINOLOGIA DE PLASTICOS"

NMX-E-103-1980 “PLASTICOS - DETERMINACION DE LA RESISTENCIA
DEL SELLADO AL CALOR"

NMX-EE-136-1982 ENVASE Y EMBALAJE.- PLASTICO.- TERMINOLOGIA

NMX-EE-142-1982 ENVASE Y EMBALAJE-PLASTICO-
ACONDICIONAMIENTO DE MATERIALES PLASTICOS



NMX-EE-143-1982 ENVASE.- PELICULAS PLASTICAS.- DETERMINACION
DE LA RESISTENCIA DEL SELLADO A LA TENSION

NMX-EE-148-1982 ENVASE Y EMBALAJE —TERMINOLOGIA BASICA-

NMX-EE-207-1986 ENVASE — PELICULA DE POLIETILENO PARA ENVASAR
PAN DE CAJA Y BOLLERIA - ESPECIFICACIONES-

MUESTREO Y PRUEBAS DE LABORATORIO

Se realizara un muestreo de acuerdo al tamafio del lote y se realizara por
variables y atributos tomando en cuenta los siguientes parametros:
Olor, defectos de apariencia e impresion, telescopeo, bobinas golpeadas,
aplastadas, flojas, fidelidad de textos, color, empaque, cdédigo de barras
ilegible, dimensiones, diametro de la bobina, fuerza de sellado, tension a la
ruptura, repeticion de la impresion, fuerza de deslaminacion, peso total, sentido
del embobinado.
Empaque performance,Ario 5N°50, 1995

Para realizar un muestreo adecuado, se requiere de conocer el tamaiio
del lote, las bobinas que se analizaran seran tomadas de forma aleatoria.

Se debe realizar una breve inspeccién a las bobinas y checar el estado
de éstas.

El andlisis que se debe realizar es el siguiente:
Telescopeo, bobinas golpeadas, aplastadas y flojas, bordes aplastados, sentido
del embobinado, uniones de la bobina, bobinas sucias, con presencia de
plagas, insectos o materia extrafia y empaque.

De las bobinas seleccionadas se tomaran los primeros 3 metros de
pelicula para su andlisis, ya que se realizan pruebas destructivas

A las muestras obtenidas se les debera analizar:
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el color, olor (no se debe percibir olor a solventes), defectos de impresioén, la
fidelidad de los textos legales, codigo de barras, dimensiones del ancho de la
pelicula, repeticion de la impresién, distancia entre cada fotocelda, fuerza de
sellado, tensidén a la ruptura, fuerza de deslaminacion, rendimiento, calibre,
sentido del embobinado.

METODOS DE PRUEBA
Para la verificacion de las especificaciones que se establecieron
anteriormente se requiere de los siguientes métodos de prueba.

. METODO PARA RENDIMIENTO
Aparatos
Balanza granataria
Cutter
Base metalica de 10 * 10 cm.

Preparacion de las muestras
Se ordena la pelicula laminada en una mesa y se coloca sobre
ésta la base metalica. Se cortan tres muestras de dimensiones iguales y
se pesan en |la balanza granataria.
Se obtiene el promedio de los valores obtenidos.
El resultado debera encontrarse en el siguiente intervalo 72.6 g/m2 y
80.3 g/m2

. FUERZA DE LAMINACION
Aparatos
Maquina de pedal para sellar (con mordazas de 2 cm de ancho)
Con indicador de temperatura y presién
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Preparacion de la muestra

Se toma la muestra de pelicula laminada, se la hace un dobles por la
mitad de la misma y se coloca en la maquina de pedal para sellar, presionando
por 1 6 2 segundos a una temperatura de 240 °C ,con una presion de 40 g/in2.

Se toma la muestra sellada y se jala para lograr abrir el sello
anteriormente formado.

Dejar enfriar la muestra.

Verificar que no exista deslaminacion (separacion de las peliculas que
conforman [a laminacion, debido a la falta o mala calidad del adhesivo).

. COEFICIENTE DE DESLIZAMIENTO

Preparacion de la muestra

La muestra obtenida de pelicula laminada es colocada sobre un peso
estandarizado y puesta sobre una placa mecanica que cuenta con una
determinada rugosidad, la muestra con la pesa esta sujeta a una celda que
registra el esfuerzo que se presenta, entre las dos superficies al entrar en
movimiento, a esta resistencia se le conoce como coeficiente de friccién.

. METODO DE PRUEBA PARA EL CORTE DE APERTURA
La ubicacidn de! corte de apertura sera en el lado izquierdo, debajo del
sello con una dimension de 1 mm.
Para comprobar la buena funcionabilidad del corte de apertura se tendra
que aplicar la minima fuerza para que el sobre se abra.

. METODO PARA LA DETERMINACION DEL CALIBRE O ESPESOR
Debe efectuarse segn la Norma Mexicana NMX-E-003-1978

. FUERZA DE SELLO

Debe efectuarse segin la Norma Mexicana NMX-E-143-1982 y
NMX-E-103-1980
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. PERMEABILIDAD A GASES (WVTR, CO2)
Debe efectuarse segtin la Norma Mexicana NMX-EE-113-1981

EMBALAJE

Las unidades (bobinas de pelicula iaminada) se entregaran envueltas en
polietileno. Tarima paletizada con 24 bobinas.

El palet debera ser suficiente proteccion para el manipuleo y movimiento.

Se deben evitar dafos por golpes, contaminacién por polvo y deterioro
por el medio ambiente, contaminacion por plaga.

PREFACIO

En el prefacio se enumeran las asociaciones, empresas (que elaboran el
material y empresas que lo utilizan en su proceso para envasar su producto
terminado) e instituciones participantes en la elaboracion de la Norma.

BIBLIOGRAFIA

Barragan F. Rubén. “Manual practico para la industria”

Diaz Calvo M. “Aplicacion del control estadistico en la operacion de envasado
de una bebida en polvo” (1996).

Manual de Especificaciones de material de empaque. Informacion técnica.
(2001).

Rodriguez Tarango José A. “ Manual de Ingenieria y disefio en envase y
embalaje”(1997).
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CONCLUSIONES

Al presentar nuestra propuesta de Norma aplicada a bebidas
refrescantes en polvo, podemos mencionar que la estructura que se empleo es
muy similar a la utilizada por otras Normas, sin embargo se quiso desarrollar
mas cada punto y utilizar un lenguaje sencillo para poder llegar a personas sin
conocimiento en el drea.

Se adiciono a la nueva estructura una Introduccién, en donde se
mencionan los tipos de materiales que son empleados en la elaboracion de éste
envase y las caracteristicas que debe reunir para mantener el producto
envasado con un alto nivel de calidad.

Las aplicaciones mencionan el tipo de pruebas que se deben emplear
para éstas peliculas.

Las definiciones se colocaron de manera amplia para poder entender de
forma clara el contenido de la propuesta de Norma.

La clasificacion describe el tipo de estructura que se va a emplear para
la propuesta de Norma, es importante mencionar que existen varios tipos de
laminaciones y cada una de éstas se emplean para diferentes productos en
polvo, puede variar el espesor de los materiales para cuidar los puntos criticos
que pueden afectar en mayor medida a nuestro producto terminado.

Las especificaciones del material son las empleadas por una empresa
importante en el ramo alimenticio, que fabrica bebidas refrescantes en polvo y
los valores mencionados son los intervalos exactos que debe tener la
estructura de la pelicula laminada.

Las referencias se colocaron antes del muestreo y pruebas de laboratorio
para tenerlas como antecedentes si se desea realizar algin método de prueba.

Junto con el muestreo se mencionan las pruebas de laboratorio que
deben aplicarse a la muestra de pelicula laminada. Algunas de las Normas
Mexicanas que fueron revisadas servirdn para aplicarse los métodos de prueba
necesarios. Sin embargo, en algunos casos no existe ninguna referencia de
Normas que puedan utilizarse para comprobar el buen funcionamiento de
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nuestra pelicula laminada, en estos casos se tomaron los datos obtenidos de la
informacion bibliografica.

El prefacio se paso al final de la Propuesta de Norma, ya que solo
menciona las Instituciones que participaron en la elaboracion ésta y no tiene
gran relevancia en el contenido de ella.

La bibliografia es de suma importancia ya que permite que se investigue
directamente la informacién.

De esta forma presentamos nuestra propuesta de Norma y podemos
concluir que es mas completa que las Normas Mexicanas analizadas. En ésta
podemos encontrar tanto la informacién referente al material, las definiciones
necesarias para comprender el contenido de ésta y los métodos de prueba
requeridos para comprobar la calidad de la pelicula laminada.

Para finalizar ofrecemos las siguientes recomendaciones:

RECOMENDACIONES
Para finalizar, considero que es importante tomar en cuenta los
siguientes puntos para obtener Normas mas eficientes y aplicables.

e Realizar una actualizacion de las Normas: Realizar una revision continua
para evitar que se vuelvan obsoletas y poco utiles.

e Hacerlas obligatorias: De esta forma se puede unificar la calidad de
muchos productos, materias primas y servicios.

e Utilizar un lenguaje comun y sencillo

e Formar un comité heterogéneo para la realizacion y analisis de las
Normas.

e Que sean revisadas las Normas Internacionales para que si exista una
concordancia.
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GLOSARIO

Para poder entender la terminologia, debemos iniciar definiendo los
términos basicos para envases y embalajes.

ENVASE

Es el material rigido o flexible que almacena, protege y esta en contacto
directo con el producto, para protegerlo y conservario, facilitando su manejo,
transportacion, almacenamiento y distribucion.

Incluye: botellas, tarros, vasos, charolas, peliculas flexibles para hacer
bolsas, cubetas, baldes, tapas, sacos de rafia, tambores, barriles.

ENVASE PRIMARIO.
Es el recipiente que mantiene un contacto directo con el producto.

ENVASE SECUNDARIO.
Es aquel que contiene uno o varios envases primarios y puede tener
como funcién principal el agrupar los productos.

ENVASE TERCIARIO.

En algunos casos los envases secundarios requieren de un recipiente
que contenga dos 6 mas, a este contenedor se le conoce como envase
terciario, y normalmente resulta en un embalaje.

EMBALAJE.

Es el material flexible que sujeta y refuerza al empaque, su funcion
primaria es envolver, contener y proteger debidamente a los productos
envasados, sobre todo en las operaciones de transportacion, almacenamiento y
comercializacion.

Ejemplo: flejes, cintas, cuerdas, peliculas para palletizado.
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Por su consistencia los envases se dividen en envases rigidos,
semirigidos y flexibles.

ENVASE RIGIDO.

Envases con forma definida no modificable y cuya rigidez permite colocar
producto estibado sobre el mismo, sin sufrir dafios, ejemplo: envases de vidrio,
latas metalicas.

ENVASES SEMIRIGIDOS.

Envases cuya resistencia a la compresién es menor a la de los envases
rigidos, sin embargo cuando son sometidos a esfuerzos de compresién su
aspecto puede ser similar a la de los envases rigidos , ejemplo: envases
plasticos.

ENVASES FLEXIBLES.

Envases fabricados de peliculas plasticas, papel, hojas de aluminio,
laminaciones, etc., y cuya forma resulta deformada practicamente con su solo
manipuleo. Este tipo de envase no resiste producto estibado.

POLIMERO.

Una sustancia que consiste de moléculas caracterizadas por la repeticion
(ignorando las extremidades, uniones de ramas, y otras irregularidades
menores) de uno o mas tipos de unidades monoméricas.

POLIETILENO

El Polietieno de Baja Densidad es un hidrocarburo de alto peso
molecular, obtenido a partir de la polimerizacion a altas presiones del gas
etileno. Pertenece a la familia de los termoplasticos con estructura molecular
ramificada, lo cual se refleja en las densidades de polimero. Segin esta
caracteristica, el Polietileno se clasifica en Polietileno de Baja Densidad (0.910 a
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0.925 gr/cc de Media Densidad (0.926 a 0.940 gr/cc) y de Alta Densidad (de

0.94| a 0.965 gr/cc).
www.goodfellow.com,2001

ADHESIVO

Material utilizado para unir una superficie con otra.

Se le conoce como adhesivo a todos los materiales no metalicos que pueden
adherirse a solidos por medio de adhesidn a la superficie y de fuerza interna

(adhesién, cohesion).

IONOMERO

Copolimero del etileno y acido metacrilico con Na y Zn formando uniones
idnicas entre las cadenas.

Tiene una 6ptima caracteristica de soldadura, buenas propiedades mecanicas,
excelente resistencia quimica, resistente a los aceites y grasas (superiores al
PEBD), excelente transparencia, buenas caracteristicas de adhesién a otros

sustratos

LAMINADOS.
Productos hechos por medio de la adhesién de una o mas capas de material o

materiales.

DESLAMINACION.
Separacion de capas de material.

PELICULA.

Producto plano y delgado de espesor previamente establecido el cual es muy
pequefio en proporcidon con la fongitud y el ancho, generalmente distribuido en
forma de rollo (Véase también hoja).
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SELLADO POR CALOR.

El proceso de adherir dos o mas capas delgadas de materiales, de las cuales
por lo menos una es una pelicula termoplastica, calentando las areas en
contacto unas con las otras a la temperatura en la cual ocurre la fusion de la
pelicula (s) termoplasticas, completandose generatmente la adhesién por medio
de la aplicacion de presion.

DENSIDAD
Es la masa por unidad de volumen que posee un material a determinadas
condiciones de presion y temperatura. Se mide en gramos por centimetros

cubicos.

MICROMETRO

Aparato empleado para medir el espesor de una muestra se emplea éste
aparato provisto de un pie circular liso que aplicara sobre la muestra una
presion 0.01 a 0.3 MN/m?; estos micrometros pueden medir el espesor con una

aproximacion de + 0.003 mm como minimo

NORMA

Especificacion técnica u otro documento accesible al publico, elaborado
en cooperacion y con el concenso o |la aprobacion general de todas las partes
interesadas, basadas en la combinacion de los resultados de la ciencia,
tecnologia y la experiencia, cuyo objetivo es beneficiar al maximo a toda la
comunidad y que ha sido aprobado por un Organismo habilitado nacional,
regional e internacionalmente.

CERTIFICACION,

Procedimiento por el cual se asegura que un producto, proceso, sistema
o servicio, se ajusta a las Normas, lineamientos o recomendaciones de
organismos dedicados a la Normalizacion nacional e internacional.

Es la expresion documentada de la conformidad de Normas.
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PERMEABILIDAD DE LOS MATERIALES

PERMEABILIDAD DENSIDAD RESIS.

Material 02 CO2 WVTR glce grasas
Aluminio 0.00 0.00 0.00 270 total
Etil vinil Alcohol 0.03 0.04 5.70 1.50 nd.
Poliéster metalizado 0.08 n.d. 0.10 1.37 Buena
PVDC 0.10 0.25 0.09 1.70 Buena
MXD6 orientado 0.17 n.d. 1.20 n.d. n.d.
Poliester saranizado 0.40 n.d. 0.90 1.40 Buena
Celofan K 060 | nd. | 045 1.44 Total
Celofan 2.00 nd. 0.50 144 Total
Nylon 6 biorientado 2.60 5.8 10.00 1.16 Muy buena
Polipropileno 3.00 n.d. 0.10 0.91 Buena
metalizado
PET 3a6 | 15a25 1.80 1.37 Buena
PVC rigido 5a20( 20a25 0.90 1.30 Pobre
Nylon 6 sin orientacién { 6.60 10.20 15.00 1.13 Muy buena
PETG extruido 17.00 76 3.90 1.25 nd.
Polipropileno orientado | 150 550 0.30 0.91 Buena
Polipropileno alta| 185 580 0.30 0.95 Buena
densidad
Polipropileno media| 250 1000 0.70 0.93 Buena
densidad
Propileno no orientado | 250 nd. 0.50 0.90 Buena
Policarbonato 300 1100 11.00 1.20 Buena
londmero 350 800 1.70 0.94 Buena
Poliestireno orientado 365 900 7.00 1.05 nd.
Polietileno baja| 500 2500 1.00 0.91 Varia
densidad .
Polietileno lineal 500 n.d. 1.20 0.91 Buena
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Poliefienc ~_ baja] 600 | nd. | 3.80 0.09 varia
densidad +12% EVA T o :

n.d. = no disponible .
Rodriguez, 1997
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