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RESUMEN

Como consecuencia natural de la invencion de los recipientes, inicia el
desarrollo de las tapas o cierres. La necesidad de transportar y proteger del
medio ambiente al producto contenido trae consigo el desarrollo de elementos
que obstruyeran la salida del producto del envase o la entrada de elementos
extrafios, con la posibilidad de abrir y cerrar el envase el nimero de veces que

se requiera (Cediflo, 2001).

En gran medida la evolucion de los cierres y de los envases en general,
es atribuida a la busqueda constante por parte de los productores de ofrecer un
producto con mayor calidad, mas seguro, ergonémico, de facil acceso etc. y

también a la demanda de los consumidores (Zambrano,2001).

El objetivo de este estudio es evaluar las caracteristicas de las tapas y
especificamente la de inviolabilidad, el cierre en estudio es el de un envase de

yoghurt bebible debido a su facil acceso y al mercado a quien va dirigido.

Actualmente 1a mayoria de los cierres en yoghurt bebible son de plastico,
elaborados con polietileno de alta o baja densidad, y son susceptibles a ser
violados por las mismas caracteristicas que tienen, lo que se pretende es dar

una propuesta de modificacion a esos cierres considerando otras opciones mas



seguras para el consumidor sin caer en extremos de tener un cierre con

dificultad para abrirse.

Pocas marcas en el mercado han trabajado respecto a la inviolabilidad,
siendo que es una caracteristica importante de seguridad para el consumidor y
para la empresa, ya que al trabajar con alimentos se pone en riesgo la salud del

consumidor y no solo eso sino también la condicién legal de la empresa.

Anteriormente el consumidor no verificaba las caracteristicas del
producto a conciencia (fecha de caducidad, contenido nutrimental, inviolabilidad
etc.), sin embargo esto ha cambiado, hoy en dia es mas exigente respecto a lo
que consume. Esto obviamente nos impulsa a tener una cultura de calidad

buscando la satisfaccion del cliente.



INTRODUCCION

En el presente trabajo se hace un estudio de las diferentes tapas
existentes en el mercado con la finalidad de proponer una tapa inviolable para
el envase de yoghurt bebible. Uno de los problemas hoy en dia, es que en estos

S
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(a condiciones normales o

: ROREE
provocadas por algu ,@6 un riesgo de salud para el

consumidor y para la e ‘ 3 ] A través de los
capitulos presenta - un- b ia ) el envase de
yoghurt bebible, Ia{QEEEERER Ay anto dé los objetivos siendo

el punto clave él pode fa que solo se realizé

una experimentacion muy sgith 95 alcances del proyecto.

En el capitulo 1 se habla acerca de los antecedentes de la tapa de como
comienzan a utilizar contenedores para la conservacion y transportacion de los
alimentos y por consecuencia surgen las tapas o cierres, se mencionan las
funciones que esta cumple y de como se clasifican de acuerdo a sus
caracteristicas. Dentro de este capitulo se hace una breve resefia de los cierres

inviolables siendo muy importantes de acuerdo al objetivo que se persigue.

En lo que respecta al capitulo 2, se describe ta metodologia a seguir en

este estudio, partiendo de una revision general a los tipos de cierres y



especificamente a los cierres inviolables, se analiza el impacto que esto tiene
en una empresa y para ello se exponen las quejas recibidas durante seis meses

continuos y se analiza cuéles son atribuidas al cierre.

También se describe como el consumidor hace llegar sus quejas o
sugerencias a quien produce los alimentos que este consume y cuél es el

procedimiento que la empresa sigue.

Por ultimo en el capitulo 3, se muestran los resultados obtenidos en una

simulacion de las posibles opciones para la modificacion de tapa.



OBJETIVOS

GENERAL

ANALIZAR LA PROBLEMATICA ACTUAL RESPECTO A LA INVIOLABILIDAD EN EL
ENVASE DE YOGHURT BEBIBLE EN FUNCION A LAS RECLAMACIONES RECIBIDAS EN
LOS ULTIMOS 6 MESES POR PARTE DEL CONSUMIDOR PARA PROPONER
ALTERNATIVAS DE SUSTITUCION EN EL CIERRE.

PARTICULARES

1.-EVALUAR LAS CARACTERISTICAS DE LOS DIFERENTES TIPOS DE TAPAS
lNVIOLABLES:

Tol UERDO A LOS BENEFICIOS QUE ESTAS OFRECEN PARA
PROPONER UN. POSIBLE MODIFICACION AL TiPO DE CIERRE EN EL YOGHURT
BEBIBLE.

2.-ANALIZAR LA PROZR
EL ENVASE DE YOGHURT B!
CONSUMIDOR EN LOSH




CAPITULO 1
1. ANTECEDENTES

El desarrollo de los envases comienza con el origen del hombre como
respuesta a la necesidad de contener y transportar sus alimentos, basicamente
el hombre comienza a utilizar los materiales que tiene a su alcance tales como
partes de animales (cuero y piel) y otros materiales naturales (hojas de arboles,
plantas o barro), conforme va evolucionando el hombre en su conocimiento, los
materiales usados también van cambiando, pasa de elementos naturales a

alfareria, madera, vidrio y metal (Vidales, 1998).

Los tapones de corcho llegaron a ser ampliamente usados por su
facilidad de manejo, los antecedentes historicos del corcho se encuentran en el
Imperio Romano, este material suministré durante un determinado tiempo, un
incomparable sellado por friccion, ya que es un material de alta densidad
celular, comprimible, elastico, altamente impermeable a la penetracion del aire y
de! agua, y bajo en conduccién térmica; la panacea para los problemas
elementales de tapado. En Europa Oriental el método de sellado usado en ese
tiempo, fue el de tapar el recipiente con espigas de pasb o tiras de lino
aplicando una segunda capa de brea. Por su parte en el antiguo imperio greco
romano, a los recipientes de gran tamafio se les tapaba con aceite de oliva muy

denso, debido a que su densidad formaba una capa hasta arriba de los



liquidos, evitando la contaminacion en la parte superior det cuello del recipiente
(se tapaba con un tapon de madera y brea para que se ajustara entre tapa y
corona), los europeos de occidente usaron tapas de vidrio y barro antes del uso
comun del corcho. La cera fue otro sellador comun insertada en el cuello de ia
botelta y cubierta con parches de piel o tela, algunas veces mezclaban el

algodén en bruto o la madera ( Ramirez, 1997).

Posteriormente los resultados de la Revolucion Industrial se
caracterizaron por un elevado requerimiento de sofisticacion técnica, el vapor y
después la energia eléctrica, aceleraron la produccion de bienes cada vez mas

complejos y a su vez la demanda fue creciendo hacia el siglo XiX.

Esfuerzos subsecuentes para dar forma a las tapas de hoy en dia,
hicieron énfasis en el estilo de los empaques de los afios 30, y el desarrollo de
la tecnologia en la produccion de contenedores de plastico termo — moldeable.
Durante los 70, las tapas de plastico mostraron un incremento de su mercado
en un 60%, para los 80 la demanda tomé mayor fuerza por la conveniencia que
este producto representaba, ya que proporcionaba a los consumidores un
control en la utilizacion del producto y a los industriales buenas relacion costo —
eficiencia, ademas de la posibilidad de una continua innovacién en la

reedificacion del producto (Castafién, 2000) .

Actualmente hay una gran variedad de tapas, tapones, cubiertas,

cremalleras, cintas, cordones y otras formas de tapado disponibles, nuevas



formas o las existentes estan siendo desarrolladas continuamente y traidas al

mercado .

FIGURANO.1: DIVERSIOAD DE TAPAS (FUENTE PROPIA)

Un tapado efectivo puede mejorar en gran medida la utilidad y la
funcionalidad de casi cualquier envase. Sin embargo un cierre ineficiente, que
es muy facil o dificil de abrir, rApidamente genera quejas o reclamaciones de los

consumidores .



Un cierre se comportara correctamente si ademas de estar constituido
por un material impermeable, se ajusta perfectamente a la boca del envase y se
establece la adecuada presion entre su liner y la zona superior de la boca del

recipiente (Escobar, 1996) .

1.1 DESCRIPCION DE LAS FUNCIONES DEL CIERRE

La tapa es un elemento de gran importancia para el envase, ya que es la
garantia de la duracién o inviolabilidad de! producto, y obviamente la relacién

envase-cierre debe ser cuidada al 100%.

Existen diversas definiciones respecto a la tapa, pero solo se
consideraran dos de ellas, la primera nos dice que es un sello o dispositivo de
proteccion fijado a un envase o contenedor con el fin de retener el producto y
prevenir la contaminacién del mismo y la segunda la define como la junta o sello

hecho al ensambilar dos partes, tales como la cubierta al cuerpo (sello doble).

Un producto empacado es vulnerable para muchas formas de deterioro
natural, incluyendo la migraciéon del agua o del vapor de agua, contaminacion
por oxigeno, didxido de carbono o microorganismos, ademas es atacado por

calor y frio extremos, sequedad y humedad. Un sello positivo se consigue




cuando los puntos de contacto de la tapa y la parte superior del envase se

presionan simultaneamente para lograr el sello (Cedillo, 2001).

La retenci6n del producto es la funcién basica de cierre o tapa, mantener
el envase cerrado de tal manera que el producto no se fugue, se derrame o que
penetren cuerpos extrafios. Conservar el peso, volumen o cantidad comprados
por el consumidor, cumpliendo asi con las regulaciones de comercio y salud. Es
muy importante la contencidn en la transportacién de los materiales peligrosos
por el riesgo que presentan para el personal que esta en contacto directo con

los recipientes o envases de los mismos (Moreno, 1999).

La calidad del ciere nos ayuda a conservar la calidad del alimento
contenido, la preservacion de la calidad del producto puede ser tan simple como
prevenir los cambios de presién en un recipiente, o tan complicada como evitar
la transmisidn de oxigeno o vapor de agua dentro del envase cuando un
producto es sensible al oxigeno o la humedad. Mantener la presion interna es
una funcién comun en las tapas. Muchos millones de contenedores de bebidas
carbonatadas son manufacturados a diario. Estos envases resisten tipicamente
presiones tan altas como 80 psi durante varias semanas, tiempo en que los
productos son transportados, almacenados y vendidos. De modo similar
muchos alimentos son producidos y vendidos con vaclo intemo, el vacio acthoa
para mantener la calidad del producto, evitando la presencia de oxigeno que
podria promover el desarrollo de ciertos microorganismos o la oxidacion de las

grasas contenidas en los productos. La pérdida de vacio puede conducir a la

10



putrefaccion del producto alimenticio contenido en el envase, una situacion
potenciaimente peligrosa para cualquier persona que lo consuma. Debido a
esto los fabricantes de los sistemas para envasar, han desarrollado tapas que

permiten reconocer la perdida de vacio.

Dentro de las funciones del cierre deben considerarse dos premisas
importantes, un sistema abre-facil y un sistema de seguridad o inviolabilidad,
estos requerimientos pueden parecer opuestos, pero muchos sistemas de
tapado han sido desarrollados para cubrirfios, de hecho, provistos para este
requerimiento diametralmente opuesto por ejemplo la tapa de panel sonoro
usada para bebidas, ésta permanece fuertemente cerrada manteniendo el
producto en un buen estado presurizado, hasta que el sello se rompe con fa
remocién de la tapa. En muchos productos se realizan evaluaciones de un
cerrado abre- facil y estas pueden variar de un producto a otro. El resellado del
envase es una funcién considerada en muchos cierres, el valor de muchos
envases de alimentos es mejorado por ia capacidad de poder cerrar el

contenedor para preservar la porcién no utilizada del alimento (Cedillo, 2000).

Por su parte el contar con un cierre inviolable nos proporciona la seguridad
en el contenido y también garantiza o previene una posible adulteracion del
mismo, hoy en dia es comuin contar con cierres que no puede remover un nifio
(cierres a prueba de nifios) principalmente se usan en productos farmacéuticos,

limpiadores para el hogar y otros productos potencialmente dafiinos o peligrosos.

11



El disefio actual de las tapas es gracias a las demandas de un mercado
plural donde las preferencias principales de los consumidores se enfocan hacia
las normas legales de la accesibilidad. Muchos empaques hoy en dia son
sistemas ergondmicos para un tapado de facil apertura y distribucion, ademas

de proporcionar una accesibilidad controlada.

La distribucién facil y precisa esta en funcién del tamafio de la corona del
envase y la tapa. Todos los cierres son proyectados para ser removidos

eventualmente para permitir el acceso al contenido del envase.

La tapa es un punto focal dentro del contenedor de tal manera, que se
constituye en un punto altamente visible ideal para la comunicacion, un aspecto
integral del empaque actual. Dentro de esta comunicacién existen tres puntos
principales: estilo estético, la tipografia y los simbolos graficos; ya que la tapa
es manipulada y vista por el consumidor cada vez que utiliza el producto, de tal
manera que el mensaje auditivo, visual y tactil (a menudo inconsciente) se
convierten en elementos de suma importancia para el empacador (Quiroz,

1999).



FIGURA No.2:  TAPAS DE PLASTICO (FUENTE PROPIA)

> Estilo estético. La tapa y el envase proveen una simbolizacion visual del
producto, creando imagenes a través de ios aspectos fundamentales la
forma, la textura de la superficie y el color. La forma de una tapa puede ser
utilitaria (para sugerir un valor) o puede asumir elaboradas y elegantes
formas (para sugerir lujo). El color es la parte de mayor fijacién dentro de la
decoracion de la tapa, en un ambiente tumultoso de opciones diversas, el
color puede ayudar a identificar una tapa de tal forma que el consumidor

sabe de antemano como usar.

13



> Tipografia. Las formas comunes de la comunicacion escrita encontradas en
una tapa incluyen la informacién, con lista de ingredientes, informacion
nutricional, instrucciones de uso o avisos al consumidor; estos mensajes

pueden ser impresos, estampados térmicos o moldeables en la misma tapa.

> Simbolos graficos. Un simbolo grafico visto con frecuencia éobre las tapas
es el nombre de una compafiia o togotipo, o una flecha (simbolo que ha
ganado importancia relacionandose con la seguridad, conveniencia y control
mecanico de las tapas modemas), finalmente el codigo de barreras

escaneable (Escobar, 1999) .

También hoy se tiene mas conciencia del impacto ecolégico respecto a

los materiales y procesos utilizados en las tapas.

1.2 CARACTERISTICAS Y CLASIFICACION DEL CIERRE

Para la seleccion de una tapa deben considerarse algunas
caracteristicas como las que se presentan a continuacion:

1.- inercia quimica. No deben modificar las caracteristicas sensoriales del

contenido, ni reaccionar con él, ni aporarle sustancias que, aunque no se
detecten, pueden ocasionar algun trastorno al consumidor.

14



2.- Sellado hermético. Prevenir cualquier tipo de derrame o fuga del material
liquido, asi como un intercambio gaseoso que degrade el producto envasado.

3.- Apariencia satisfactoria después de periodos de almacenamiento.

4.- Absorber cualquier diferencia entre el cierre y la superficie del envase.

5.- No debe adherirse al envase cuando se abra el recipiente ( Rodriguez, J.A).
Existe una infinidad de clasificaciones respecto a las tapas ya que son

diversas las existentes en el mercado, a continuacion se presenta un cuadro

que recopila la mayoria de estas clasificaciones.
Cabe mencionar que dentro de esta clasificacion es posible que sé

relacionen las tapas entre si, es decir que una tapa puede ser clasificada dentro

de dos opciones debido a que puede cumplir dos funciones a la vez.
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CUADRO No. 1: CLASIFICACION GENERAL DE CIERRES

METALICAS PLASTICAS NATURALES
POR SU ALUMINIO POLIETILENO CORCHO O HULE
MATERIAL HOJALATA POLIPROPILENO
PLOMO - ESTARO POLIESTIRENO
VIDRIO RESINAS FENOLICAS
POR SU TROQUELADAS ¥ MOLDEADAS | MOLDEADAS | MOLDEADAS | MOLDEADAS O
PROCESO DE EMBUTIDAS POR POR POR MAQUINADAS
FABRICAGION INYECCION | COMPRESION | TERMOFORMADO
NO PLASTICAS
TAPAS METALICAS | NOPLASTICAS | RESINAS | TERMOPLASTICAS
FENOLICAS Y
DE HULE
A PRESION VACIO PRESION NORMAL
POR SU TIPO TAPA CORONA TAPA PRY-OFF SE INSERTAN EN LA
DE CIERRE TAPA DE ROSCA TAPA DE ANCLA (TWIST- | CORONA DEL ENVASE,
TAPA DE PLASTICA OFF) PERMITEN EL TAPADO Y
TAPA PRESS-TWIST REAPLICABILIDAD DEL
MISMO
INVIOLABLES MRRELLENABLES
Y
PORSU | PUEDEN SER TAPAS APRESION O veneS,
GSCADAS, SU DISERO NO WPIOEN DISPENSADORAS
FUNGioN PERMTE APERTURA SINO HA || ENVASE SEALLENADO oty
SIDO DESPRENDIDO EL DISPOSITO DESPUES VERTEDERAS ACCESO
LT ol T e e
A
PRUEBA DE NIROS LLAMADAS ELEMENTOS Que || CONTENIDO LIGU0O ac
CHIL PROOF, 3 LA MISMA TAPA
s TIENE UN ELEMENTO
VALVULA CHECK, QUE MOVIL QUE LO
DEJA SAUR £L GULA
LIQUIDD, PERO NO
PERMITE LA
(VINOS ¥ LICORES)

(RECOPILACION DE VARIOS AUTORES)




Tapas metalicas

» Estan hechas de laminas metalicas y estas suelen ser de hojalata, aluminio,
plomo — estafio y TFS (lamina cromada libre de estafio), en algunos casos
se utilizan recubrimientos para la proteccion de las tapas, tanto en forma
interior y exterior, Estos recubrimientos pueden ser variados como
epdxifendlicos, epoxi — urea, fendlicos, alquidelicos y poliester, presentando
cada uno de ellos diferentes caracteristicas que se necesitan tomar en
cuenta dependiendo del producto que se va a empacar. Es importante
sefialar que este tipo de recubrimientos no son téxicos ya que de lo contrario
podrian tener consecuencias no deseables en el ser humano (Rodriguez,

1995 ).

La gran mayoria de los envases metdlicos de forma cilindrica, se abren con
ayuda de un abrelatas (por corte de lamina de la tapa), otra forma de
apertura de los envases cilindricos, ovalados y rectangulares, es el que se
efectia mediante una llave, que traen las latas soldadas a la tapa o al

cuerpo.

Ejemplos:
> Tapa corona o plastitapa. Utilizada generaimente en la industria refresquera

y cervecera.




> Tapa roscada. Tapa reutilizable, generalmente se utiliza con un liner interior,
como elemento de sello.

> Tapa tipo P.T. Tapa hermética colocada a presion y quitada por torsion
(utilizada en alimentos infantiles)

> Tapa giratoria ( twist-off) . Tapa provista de anclas, que engranan en los
hilos de la corona, generalmente se fabrica con liner.

> Tapa para vaso. Tapa hermética que va unida al cuerpo del envase por
medio de una arandela de hule que se coloca en el interior de la tapa,
formando un sello lateral.

> Tapa unitap. Tapa con el exterior liso o estriado que lieva un borde interior.

> Tapa de friccion simple.

> Tapa de friccion multiple ( Mendias, 1999).

Tapas de aluminio

Ejemplos:
> Tapa estandar. Tapa que se fabrica con rosca.
>» Tapa inviolable ( pilfer proof). Se fabrica en forma de casquillo con un anillo
de seguridad en la parte inferior, provisto con un liner.
> Tapa de papel aluminio. Cubierta preforrnada que se ajusta a la corona por
medio de una maquina y se destruye al abrirse.
» Caéapsulas o retapas de aluminio. Es un aditamento adecuado para sujetar el

tapon entre esta y el envase, teniendo el centro desgarable o desprendible.



> Tapa de facil apertura. Tapa que posee un compuesto sellador para realizar

un cierre hermético ( Rodriguez, 1999 ).

Tapas de plasticas

Los cierres de plastico se fabrican basicamente de polipropileno,
polietileno alta y baja densidad y poliestireno. Y debido a que generaimente se
elaboran por proceso de inyeccion se pueden realizar formas complejas y
sofisticadas que serian practicamente imposible de fabricar en un material

metalico ( Moreno, 1999).

La seleccion de material plastico a utilizarse puede resulta basico en la
funcionalidad de tapa, ya que en el caso de tapas de rosca estas estan

sometidas a una tension constante mientras esta cerrado el envase.

» Cierres para bolsas
» Ciefres para vasos

» Cierres para botellas y cuerpos huecos (de presion o de rosca)

Las tapas de rosca cierran ensamblando sobre los golletes de frascos y
botellas mediante el mas simple enrosque y desenrosque. Su aplicacion es para
aquellos envases donde el usuario final desea volver a cerrar muchas veces, de

manera confiable productos como mayonesa, café soluble, salsas entre otros.
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La gran mayoria de las tapas de rosca se fabrican mediante moldeo por

inyeccion de moldes, con un elevado numero de cavidades ( Baron, 1999).

1.3 CIERRES INVIOLABLES

Dentro de las tapas clasificadas por su funcién, se encuentran las
inviolables. Estas son muy importantes por la funcién que tienen ya que hoy en
dia el consumidor busca seguridad en lo que consume, un cierre inviolable tiene
como abjetivo impedir cualquier adulteracion del producto en et lapso de tiempo
que transcurre entre la fabricacion y envasado del producto a la apertura del

envase por parte del consumidor final.

Cabe mencionar un caso que se presentd en 1982 en Estados Unidos:
siete muertes provocadas por la aduiteracién de unas capsulas medicinales. A
raiz de lo anterior las autoridades norteamericanas FDA (Food and Drug
Administration) present6 una regulacién por la cual se obligaba a los fabricantes
de medicamentos y algunos cosméticos a proveer a los empaques de estos

productos, de un sistema que garantizara la inviolabilidad de tos mismos.
Posteriormente este tipo de empaques se ha extendido a otros sectores,
principalmente a la industria alimentaria, donde resulta tan importante que los

alimentos se encuentren en perfecto estado y libres de cualquier adulteracion
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voluntaria o involuntaria. En muchos paises de Latinoamérica no existe ninguna
ley que obligue a los fabricantes de productos medicinales o alimenticios a que
implanten empaques con sistemas de cierre inviolables, por lo que esto se
mantiene a criterio de la conciencia y recursos de cada productor ( Rodriguez,

JL).

Existen varios tipos de cierres inviolables, siendo los mas utilizados los

siguientes:

A. Bandas encogibles
B. Peliculas envolventes
C. Tapas inviolables

D. Sellos de garantia
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A. BANDAS ENCOGIBLES

Estas bandas resultan el mecanismo de inviolabilidad mas popular y de mas
facil y rapida implantacion, las que se utilizan son las bandas de PVC y de

celulosa.

FIGURA No. 3: ENVASES CON BANDA ENCOGIBLE ( FUENTE PROPIA)

Las primeras son colocadas sobre la tapa del envase, posteriormente el
envase es pasado por un tdnel de calentamiento por resistencias a
temperaturas de 160 a 250 ° C, que encoge la banda tomando esta la forma del
perfil de la tapa y la corona, de tal forma que la tapa no puede quitarse sin antes

romper la banda (Cedillo, 2001).
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» Es necesario que el perfil de la corona tenga un anillo de retencion, que

resulta el elemento de anclaje de la banda.

» Se debe considerar un claro entre este anillo y el hombro del envase de
5 mm. minimo, para efecto de que la banda pueda encoger

perfectamente y logre en anclaje adecuado.

> Después del encogimiento fa banda debe mantener un minimo de 3 mm
sobre la parte superior de la tapa, ya que de no lograrse la banda aun
encogida podria permitir que la tapa fuera removida sin que la banda de

garantia ofrezca ninguna oposicion.

Respecto a las bandas de celulosa, se puede decir que estas son
suministradas en forma humeda, al ser colocadas sobre la tapa y
posteriormente encogen logrando el mismo efecto que las mencionadas
anteriormente. El inconveniente de estas bandas es que al ser humedecidas
nuevamente incrementan sus dimensiones, por lo que podria ser violado el

envase sin que el consumidor detecte la aduiteracién.

Las bandas de garantia pueden imprimirse, permitiendo de esta manera
una doble seguridad, ya que una persona podria quitar ia banda del fabricante,

adulterar el producto y volver a colocar otra banda, sin embargo, si la banda
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esta impresa con el logotipo de! fabricante, dificilmente esta persona tendra

acceso a bandas similares (Sacharow, 1980).

FIGURA No. 4 : ENVASE CON CIERRE DE PLASTICO Y BANDA ENCOGIBLE ~ ENVASE DE PIMIENTA
(FUENTE PROPLA)
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B.PELICULAS ENVOLVENTES

Otra forma de proveer el producto de un sistema que permita su
inviolabilidad es é! colocarlo en una bolsa de plastico termoencogible, que
generalmente es de PVC, polietileno de baja densidad o polipropileno. En forma
similar que la banda, el producto es primeramente colocado dentro de una
bolsa que es cerrada con la ayuda de unas mordazas térmicas y posteriormente
es pasada por un horno que encoge !a pelicula. De esta forma el producto
queda protegido, ya que para su consumo debe necesariamente romperse la

pelicula (Cedillo, 2000).

FIGURA No. 8 : ENVASE CON PELICULA ENVOLVENTE - ENVASE DE JUGO CONCENTRADO
(FUENTE PROPIA)
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Las peliculas encogibles han tenido éxito inmediato como envolturas de
bajo costo para todo tipo de productos como envolturas de bajo costo. Es quiza
obvio sefalar que entre las propiedades utiles del empaque flexible, se
encuentra la compactacion, la cual tiene ventajas a lo largo de 1a cadena de
distribuciéon, desde el almacenaje hasta el embarque, exhibicion, uso final y

desecho (lvariez, 2000).
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C.TAPAS INVIOLABLES

Las tapas inviolables son tapas que estan provistas de un dispositivo
especial que generalmente es del mismo material de la tapa y debe romperse
cuando se abre el envase por primera vez, las tapas son fabricadas
basicamente de aluminio y de plastico. Una caracteristica que debe ser
considerada cuando se implanta una tapa inviolable, es la modificacién en la
corona del envase, ya que ésta debe contempiar un borde especial donde ancla

el anillo de seguridad de la tapa.

» En el caso de las tapas de aluminio, también llamadas casquillos
inviolables y conocidos con el nombre de pilfer proof, se fabrican en
diferentes tamafio, y consisten en un casquillo sin cuerda, pero con un
anillo en la parte inferior pre-cortado y unido por pequefios puntos;
cuando se cierra el envase el casquillo es engargolado sobre el frasco
tomando el casquillo la forma de la corona y por lo tanto de la cuerda de
la misma, y dado que fa corona posee un borde en la parte inferior, el

casquillo toma la forma de este anillo anclando la tapa al envase.

Cuando se requiere destapar el envase la parte engargolada sobre el
borde del frasco permanece en su lugar, por lo que los puntos de union de la
tapa y el anillo de garantia se rompen, pgrmitiendo quitar la tapa. Una vez

abierto por primera vez el envase, ésta apertura es evidente ya que el anillo se
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ve desprendido del resto de la tapa. Estas tapas son muy utilizadas para

medicamentos y algunos productos alimenticios.

» En el caso de las tapas inviolables de plastico, estas son fabricadas
generalmente de polipropileno y polietileno de baja y alta densidad.

Existen basicamente tres tipo de sistemas:

a) Similares al casquillo de aluminio, para eliminar el sistema de
inviolabilidad basta con abrir la tapa, existiendo dos sistemas muy

utilizados, el de anclaje y el de engrane.

b) Tapas a las cuales se debe quitar primeramente el anillo de seguridad
y solo entonces puede quitarse la tapa, también se ha desamollado un
tipo de tapa donde el cinturén de seguridad no ancla en un anillo de
transferencia, sino que este es encogido por temperatura (aceites

comestibles, mieles, jarabes, etc.)
c) Tapas con membrana del mismo material plastico, que debe ser

desprendida y eliminada de la tapa para poder consumir el producto

envasado (jarabes y aceites comestibles).
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» También existen tapas de material combinados (metal — plastico), el
cuerpo de la tapa se elabora de plastico y el fondo en hojalata, esto tiene
la ventaja de que puede aplicarse plastiso! sobre la hojalata, logrando asi
un cierre hermético y pudiendo ser utilizado para envasados al vacio. En
cuanto al tipo de cierre, puede ser de rosca o fragmentada (twist off) o,

de presién (Moreno, 2000).
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D.SELLOS DE GARANTI

Fabricados de papel, foil, peliculas o laAminados, se pegan a la boca del
envase, garantizando la inviolabilidad del producto. Generalmente los sellos de

garantia se proveen dentro de la tapa, unidos al liner.

Hoy en dia el material para su fabricacion es generaimente de cartén,
termoplastico o un material compuesto. Los liners sintéticos termoplasticos
incluyen plasticos de espuma y soélidos de varias densidades. Un material
compuesto consiste en una parte delantera y una trasera, la parte trasera
normalmente esta hecha de celulosa o termoplastico, esta disefiada de tal
manera que proporciona la compresibilidad adecuada para afectar al sellado y
la resistencia requerida para el resellado. Los materiales de la parte delantera,
que representan el lado de un forrado compuesto que tiene contacto directo con
el producto, son numerosos, igual que las variables de la quimica de los
productos con los cuales tienen que contener. Por lo general, los materiales de
la parte delantera son papeles termoplasticos forrados de resina, papeles
taminados de hoja de aluminio y/o pelicula o tipos de capas concebidas para

aplicaciones especiales (Castafion, 1999) .
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FIGURA No. 8 : ENVASES CON CIERRE TIPO LINER (FUENTE PROPIA)

El liner se requiere generalmente para compensar las tolerancias o pérdidas
de precisién entre las superficies de contacto en la tapa y el envase, este
provee la proteccién necesaria y el grado de ajuste requerido para sellar el
envase. La funcion basica del liner es prevenir fugas del producto,
especialmente si es liquido, ya que las fugas no so6lo traen como consecuencia
una pérdida de producto del envase con fuga, sino que ademas las fugas dafian
otros productos que se encuentren en contacto en el mismo empaque. Por
ejemplo, los sélidos giroscopicos como la sal, azucar, café instantaneo, bebidas

en polvo y productos similares.

Los factores que se consideran para la seleccién de un liner, son la

compatibilidad (resistencia quimica), apariencia, permeabilidad a gases, vida de

31



anaquel, factor econdmico y torque (fuerza con la que es apretada o necesaria
para quitar la tapa), se debe tener cuidado con las dimensiones del sello,
porque si queda muy justo, se maltrata al abrir, o si esta demasiado cedido,

ocasiona problemas para tener acceso al producto .

FIGURA No. 7 : MAQUINA ENVASADORA PARA PRODUCTOS LIQUHIDOS
CON LINER ( FUENTE PROPIA)

Los beneficios de usar este tipo de sello son los siguientes:

Conserva las cualidades del producto, en tanto en envase no se abra.
Es una excelente barrera frente a los gases.

Tienen bajo costo.

Facilidad de implantacion.

‘

vV V V Vv V¥

La posibilidad de imprimir algan mensaje sobre el mismo sello.
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El proceso para el ensamble del sello (ver fig. 7), es como sigue: se parte

de una bobina de liner y una bobina del sello. Ambas bobinas son unidas por

laminacién con un adhesivo que generalmente son ceras, las cuales se funden

y son aplicadas por rodillos. Una vez unidos al liner y el sello, es troquelado

acto seguido es ensamblado el liner con el selio dentro de la tapa, ya sea en

forma manual o con un equipo especial para este fin.

Existen algunas consideraciones en cuanto a lo anterior;

1.

Una de ellas es la relacion dimensional entre el liner y la camara
portaliner de la tapa, es recomendable que el diametro del liner sea
menor al de la camara, de tal manera que exista un juego dentro de ella,
por supuesto el diametro del liner tampoco debe ser menor al anillo de
retencion de la cAmara ya que de ser asi, el liner se sale de la tapa ylo

se queda unido al sello de garantia cuando se quita la tapa.

. En el caso contrario, se provoca que el liner quede muy justo, esto puede

causar que al momento de tapado, por no girar el liner io que gira es el

sello, arrugandolo con el giro.

Otro aspecto que debe cuidarse, es la cantidad de cera o agente
laminante utilizado entre el sello y el liner, ya que si se tiene demasiada
fuerza de adhesiéon (que también va en funcion directa de la cantidad

aplicada) pueden suceder dos cosas al quitar la tapa, una que el liner se
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quede adherido al sello de garantia y {a otra que e! sello se desgarre y se

quede en la tapa junto con el liner.

METODOS DE SELLADO

Existen cuatro métodos por los cuales puede ser colocado y adherido el
sello de garantia a la boca del frasco, cada método requiere de una estructura

de sello diferente, ya que el agente de pegado es diferente en cada caso:

1. Activado por el torque

Los sellos sensibles a la presién son fabricados de espuma de estireno,
la cuél es recubierta por el lado que va en contacto con el envase con un
adhesivo que es activado con el torque. Este adhesivo esta encapsulado en
la superficie del liner, cuando es presionado contra la boca del frasco (con la
aplicacién normal del torque), las capsulas se rompen liberando el adhesivo.
Estos finers son igualmente efectivos sobre contenedores de vidrio o
plastico. Los materiales sensibles a la presion tienen un periodo limitado de
almacenamiento de 6 a 12 meses, dependiendo de las condiciones de
temperatura y humedad de almacén. Estos selios no se recomiendan para
liquidos, asi como los sellos donde ia superficie de l{a corona se encuentre

himeda. Estos sellos son faciles de usar, ya que no requieren equipo
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adicional, sin embargo son los menos efectivos como sellos inviolables ya

que son facilmente removibles.

Sellado por adhesivos aplicado en linea

Generalmente se utiliza papel glassine, es muy usado para productos

higroscopicos, tales como el café instantaneo y el té.

Estos sellos son adheridos a la boca del frasco con adhesivos como PVA
(acetato de polivinilo) el cual es aplicado directamente a la boca del frasco
con la ayuda de un rodillo engomador, antes o despues de la estacion de
llenado (lo recomendable es después del llenado), siendo en la operacién
del tapado donde por efecto del torque e adhesivo entra en contacto con el
liner y el sello. Cuando los sellos son de papel glassine, necesariamente
deben romperse para abrir el envase, sin embargo, cuando se habla de
estructuras complejas en el sello, por ejemplo, con aluminio, entonces el

sello es quitado como un sello pelable, es decir, sin romper.

Sellado por induccién : con equipos de frecuencia.

Este tipo de sello resuita el mas efectivo en cuestion de inviolabilidad
entre sus ventajas destaca lo siguiente: -

» Es ampliamente aceptado por el consumidor
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» Incrementa la vida til de los productos

» Evita fugas de los productos liquidos

5 Evita 1a oxidacion de los productos por resultado de intentos de hurto,
pérdida de aroma y sabor, u otras degradaciones y pérdida de
estabilidad

» Es suficientemente resistente para mantener el vacio en productos
envasados en caliente.

» Puede mantener la naturaleza estéril del producto buscando
temperaturas de esterilizacion durante el seliado.

> Se le pueden imprimir textas como instrucciones o identificaciones sobre

el sello,

Sellado por induccién :

con equipos de placas termosellantes.

Este método es muy similar al anterior con la diferencia basica de que la
pelicula depositada en el foil de aluminio no es fundida por efecto de una
longitud de onda de un equipo de alta o baja frecuencia, si no por efecto del
calentamiento del foil con el contacto directo de placas o planchas que
presionen al foil y al envase, logrando de esta forma la unién del foil y del

envase.
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Se utiliza en envases donde no existe una tapa, sino simplemente una
hoja de aluminio, como es el caso de gelatinas, yoghurt y algunos otros

productos lacteos.

E! proceso consiste en suministrar el foil en forma de bobina, y el envase
en forma separada o termoformado en el mismo equipo, después del
llenado, el foil es colocado en la parte superior del envase y posteriormente

sellado por efecto de las planchas (Rodriguez, 1996).

FIGURA No. 8 : MAQUINA ENVASADORA DE YOGHURT BEBIBLE (FUENTE PROMA)

.
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CAPITULO 2

2. METODOLOGIA

La tapa utilizada actualmente en el envase de yoghurt bebible, es una
tapa de plastico elaborada de polietiteno de alta densidad inyectada, el tipo de
cierre es a presion a través de un piston, esta tapa cumple con las
caracteristicas esenciales de un cierre, inercia quimica, apariencia satisfactoria

y sellado hermético.

Esta tapa esta clasificada dentro de las tapas de banda desgarrable o
cinturon de seguridad, tiene una pestafia saliente que el consumidor puede
tomar para empezar a arrancar la banda, sin embargo, carece de un sistema
inviolable. Para poder analizar la probleméatica del envase de yoghurt bebible
respecto a la inviolabilidad, fue necesario implementar una metodologia que
garantizara el cumplimiento de los objetivos considerando el alcance de los

mismos.
En este capitulo se podran ver los pasos a seguir dentro del proyecto, asi

como la descripcion detallada de cada uno de ellos, cabe mencionar que se

partié de lo general hacia lo particular.
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2.1 CUADRO METODOLOGICO

CUADRO No. 2: CUADRO METODOLOGICO DEL PROYECTO

ANALISIS DE INVIOLABILIDAD EN UN ENVASE DE
YOGURT PARA PROPUESTA DE SUSTITUCION DE
CIERRE

|

[

INVESTIGACION DE LAS PROCEDIMIENTO DE PROPUESTAS DE
DIFERENTES CARACTERISTICAS RECLAMACIONES MODIFICACION DE
DE LOS CIERRES CIERRE
l FACILIDAD DE APERTURA I—— v X
RECLAMACIONES DEL
CONSUMIDOR EN 6 PRUEBAS EN
l NO ADHESION AL ENVASE ]__ MESES LABORATORIO
CALIDAD DEL CIERRE }—— EVALUACION BE
GRAFICO INVIOLABILIDAD CON
DE 50 MUESTRAS
INVIOLABILIDAD L_ RECLAMACIONES
1 TAPA ACTUAL
DETERMINACION DE
IMPACTO DEL ENVASE

TAPA ACTUAL CON
BANDA
TERMOENCOGIBLE

L RESULTADOS
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2.2 DESCRIPCION DEL CUADRO METODOLOGICO

El problema esta enfocado a atacar una deficiencia en el cierre del

envase de yoghurt bebible, como se puede observar en el capitulo 1 se hace

referencia a esta caracteristica tan importante: LA INVIOLABILIDAD.

Et proceso de envasado actual consta de las siguientes etapas:

»

>
>
>

v

Colocacion de botella en la banda transportadora

Fechado y lotificado

Dosificado

Cerrado a través de un piston ( la tapa se transporta con ayuda de un
elevador de cangilones)

Etiquetado

» Empaquetado

Para realizar un analisis completo se hizo una investigacion bibliografica

y hemerografica con el fin de determinar las caracteristicas més importantes de

los cierres existentes en el mercado y del cierre utilizado actualmente en el

envasado de yoghurt bebible ( ver capitulo 1).

Paralelamente a estas actividades se investigd el procedimiento que se

leva a cabo cuando el consumidor tiene alguna reclamacién del producto

terminado ver cuadro No. 3 (es importante recalcar que este procedimiento
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esta adaptado del procedimiento real). Las quejas de producto terminado son
clasificadas en dos tipos: internas y externas, las primeras son realizadas por
algun miembro de la empresa mientras que las externas son realizadas por
personas ajenas a la empresa, esto, sin embargo, solo es manejado como un

control de informacion, pues la atencién es la misma para ambos casos
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CUADRO No. 3 : PROCEDIMIENTO DE RECLAMACIONES POR PARTE
DEL CONSUMIDOR

SE RECIBE LA LLAMADA
TELEFONICA

CONSULTA, SUGERENCIA O
SOLICITUD DE INFORMACION

!
>

SE RECOLECTA EL PRODUCTO EN CUESTION Y SE ENVIA
AL RESPONSABLE DE ATENCION AL CONSUMIDOR

v

LA PERSONA RESPONSABLE DE ATENCION AL CONSUMIDOR
LLENA UN FORMATO DE CONTROL DE LA RECLAMACION

y

SE ENVIA MUESTRA, AL GERENTE DE GESTION DE CALIDAD
PARA QUE REALICE LA INVESTIGACION DE CAUSAS Y DEFINA
LAS ACCIONES CORRECTIVAS

!

SE REGISTRAN EN UN FORMATO DE ACUERDO A LOS
PROCEDIMIENTOS QUE LA EMPRESA MANEJE

!

SE ENVIA RESPUESTA AL RESPONSABLE DE
ATENCION AL CONSUMIDOR Y AL GERENTE DE |
ASEGURAMIENTO CENTRAL DE CALIDAD

SE REALIZA UNA SEGUNDA o
INVESTIGACION POR PARTE DEL
GERENTE DE ASEGURAMIENTO <« ES U PrOSLEMA
CENTRAL DE CALIDAD CPCANTAY
sl

: ASIGNA LA QUEJA AL : LOS RESPONSABLES EJECUTAN LAS S
CORRECTIVAS CONFORME A LOS PROCEDEMIENTOS
! CORRESPONDIENTE DE LA PLANTA, LA FECHA DEL CIERRE DEPENDERA DE
LA NATURALEZA DE LA DESVIACION

| GEo—

(FUENTE PROPIA)
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En la gran mayoria de los productos alimenticios sino es que en todos, se
encuentra impresa una leyenda para casos de reclamaciones, dudas o
sugerencias y se tiene un numero telefénico exclusivo para dar atencion al
cliente en dichos casos. Por otro lado internamente en las empresas se asigna
a una persona responsable de la atencién al consumidor y del seguimiento a los
casos que se presenten, por ejemplo si se trata de una reclamacion del
producto, esta persona junto con un equipo de trabajo se encarga de dar
seguimiento a la queja hasta tener un plan de accién que garantice que no se

volvera a presentar.

Para el caso especifico del yoghurt bebible, se presentan las
reclamaciones por parte del consumidor durante un semestre completo de
produccién, con la finalidad de evidenciar el problema que se tiene de

inviolabilidad al cierre.

Una vez que se analiz6 el impacto del cierre, se prosiguié a proponer las
posibles opciones de cierre de acuerdo a los tipos de sellado revisados
anteriormente. Esta propuesta considera aspectos como tiempo de
maodificacion, requerimientos y % de inviolabilidad, con el objeto de definir cual

propuesta es mas viable respecto a las ventajas o desventajas de las demas.

.
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Se proponen tres tipos de cierres:
(a) Modificar el tipo de tapa por una de rosca.
(b) Implementar una banda termoencogible utilizando el mismo tipo de tapa.

(c) Implementar un liner utilizando el mismo tipo de tapa.

Se realizaron pruebas en laboratorio para evaluar él % de inviolabilidad
en cada tipo de cierre, se tomo una muestra de 50 pzas para simular la
modificacion del cierre y una vez que ya se tenian las muestras se considero a
7 personas para evaluar la inviolabilidad del cierre. Las condicionantes de esta
ultima parte fueron que el cierre no debia presentar muestra de que habia sido
violado y no se podia utilizar alguna herramienta o utensilio ( cuchillo, cuchara

etc...) solamente las manos/ ufias.

En el caso de la tapa de rosca se realiz6é simultaneamente la prueba con
envases alimenticios ( bebidas) y no con yoghurt debido a que no se contd con
fa tecnologia suficiente para correr una prueba con este tipo de cierre en

yoghurt bebible.

En lo que respecta a la banda termoencogible, una vez que el producto
ya estaba envasado se coloc6 en la boca de la botella una banda
posteriormente se hizo pasar por un homo de resistencias a una temperatura de
290° C ( precalentando previamente el homo durante 30 min), se reviso que las
bandas termoencogibles estuvieran Iimpias" y libres de arrugas o fisuras para

poder utilizarias.



Por ultimo, el selio de garantia o liner se coloco con ayuda de una
plancha, igual que en caso anterior el producto se envaso en condiciones
normales, pero sin ser sellado y luego se coloco el liner con la plancha cuidando
que la temperatura fuera la optima para poder lograr la adhesion con el envase
(botella). Al terminar de colocar el liner, se prosiguié con la etapa de cierre
hasta concluir las 50 muestras y darlas a las personas designadas para la

evaluacion de inviolabilidad.
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CAPITULO 3

3. SITUACION TECNOLOGICA DEL PROBLEMA EN

ESTUDIO

A continuacion se presentan las quejas presentadas de yoghurt bebible

durante seis meses para poder ver su impacto y asi analizar las modificaciones

al tipo de cierre utilizado actualmente.

CUADRO No. 4: RECLAMACIONES POR PARTE DEL CONSUMIDOR

DE YOGHURT BEB
MES CONCEPTO
QUEJAS
DOBLE ETIQUETADO EN LA BOTELLA
Juuio LLENADO DEFICIENTE
LLENADO DEFICIENTE
AGOSTO LLENADO DEFICIENTE
IMPRE: OE ETHQUETA INCOLORA
SEPTIEMBRE BOTELLA SIN FECHA DE CADUCIDAD
PRESENCIA DE HONGOS
OCTUBRE EXCESO DE ADHESIVO
NOVIEMBRE
DICIEMBRE CONSISTENCIA SUMAMENTE LIQUIDA

{FUENTE PROPIA)

NO. DE QUEJAS

ADO e oct OV oc

FIGURA No. 9 : GRAFICO DE RECLAMACIONES (FUENTE PROPIA)
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El numero de quejas respecto al llenado deficiente es la causa mas
repetitiva dentro de los seis meses, sin embargo, este problema con las

acciones realizadas en la empresa se elimino en dos meses.

Los conceptos presentados en el cuadro no. 4 se pueden clasificarse en
cuatro tipos de problemas, el primero se refiere a fallas mecanicas (producto
sin fecha de caducidad y exceso de adhesivo), el segundo respecto a error de
operacién (doble etiquetado en el producto), el tercero a calidad de los
materiales (impresion de la etiqueta incolora y llenado deficiente) y por ultimo el

cuarto referido a problemas relacionados con inviolabilidad.

En este cuarto problema es necesario hacer hincapié en que el caso de
consistencia sumamente liquida se realizaron las investigaciones necesarias, se
llevo el caso a una segunda investigacion y no se encontraron causas que
pudieran originar la dosificacién de agua, concluyendo que la hipétesis de los

dos casos ( septiembre y diciembre) fue que el envase fue violado.

La forma como se miden los resultados es a través del eje productividad-
seguridad-calidad, dentro de este eje se encuentra el indicador de quejas por
tonelada producida (relacién produccion / quejas), obviamente la politica que la

empresa maneja es de cero defectos. ‘
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3.1 PROPUESTA DE MODIFICACION DE TAPA

En la ultima etapa del proyecto se realiz6 una simulacién de las opciones

con 50 muestras para evaluar el % de inviolabilidad encontrandose los

siguientes resultados.

CUADRO No. 5: ALTERNATIVAS DE SISTEMAS DE CIERRE
e SRS

% DE
OPCIONES VENTAJAS DESVENTAJAS INVERSIONES TIEMPO |VIOLABI
LIDAD
CIERRE HERMETICO
(A) ROSCA MODIFICACION
VALOR DE BOTELLA AL MOLOE (BOTELLA)
CON BUEN CIERRE INCREMENTO EN PESO
PARA CONFIANZA OE LA BOTELLA MODIFICACION AL
DEL CONSUMIDOR SISTEMA DE TAPADO 18 0%
MODIFICACION AL DE LA MAQUINA SEMANAS
CONFIANZA EN EL MOLDE
PRODUCTO Y A LA MAQUINA COSTOS DE ESTAS DOS
MODIFICACIONES
SOLUCION DE
FONDO
SISTEMA DE
{ B) BANDA | CIERRE HERMETICO INVERSION EN COLOCACION
TERMOENCO SISTEMA DE DE BANDA
GIBLE CONFIANZA EN EL COLOCACION DE 6 SEMANAS 2%
PRODUCTO BANDAS HORNO DE
ENCOGIMIENTO
CAMBIO DEL SISTEMA DE MODIFICACION DE LA
CERRADO DE LA MAQ MAQ ANADIR CABEZAS
(C) SELLO DE | CIERRE INVIOLABLE INCLUIR ESTACION DE DE SELLADO Y TROQUEL 17 4%
GARANTIA SEMANAS
(FOIL) CONFIANZA EN EL MODIFICACION AL
PRODUCTO MODIFICACION AL MOLDE MOLDE DE SELLADO
DE LA TAPA
ACTUAL NO APLICA NO APLICA NO APLICA NO APLICA 100%

Como se puede observar en el cuadro en las tres opciones existen

requerimientos de inversion, en la opcién A se requieren modificaciones al
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molde de la botella y de la tapa, asi como a la maquinaria actual; esto
obviamente implica un costo mayor en comparacion con las otras dos opciones
y el factor tiempo es una desventaja. Cabe mencionar que el costo de la

inversion no se considero para los fines de este estudio.

Sin embargo de acuerdo a la prueba de inviolabilidad, este tipo de cierre

es ¢l mas seguro, pues no se pudo abrir ninguna muestra.

La opcién B implica invertir en un homno o tunel de resistencias y materia
prima ( bandas termoencogibles), respecto al envasado actual lo Gnico que se
modificaria es que al final del envasado se requiere de mano de obra que
coloque la banda en la boca de la botella o en un su defecto implementar un
sistema automatico que permita la colocacién de bandas a la botella para
posteriormente pasar a través de un tinel de encogimiento, el tiempo de
implementacién es mucho mas corto que la opcién A, y respecto a la prueba

de inviolabilidad se pudo violar sélo una muestra de las 50 existentes.

La opcién C, implica adaptar una maquina troqueladora después de la
dosificacion para que ia capsula del troquel caiga y posteriormente sea sellada
por las parrillas con un intervalo de temperatura de 180 a 205 ° C, una vez
sellada pasaria a ser tapada mediante un pistén de presion. En esta alternativa

se violaron 2 muestras.

E5TA TESIS NO SALF
» DELABIBLIOTECA



Por ditimo se menciona la forma actual de cierre, encontrando que de las

50 muestras se violaron facilmente.

Tanto la opcién B y C, requieren solo de algunas maodificaciones al
sistema actual mientras que la alternativa A considera un cambio radical al

sistema actual.

Se presenta a continuacion un planing de las altenativas para la
modificaciéon de la tapa en el yoghurt bebible, considerando las actividades mas
especificas para cada caso y también los tiempos necesarios para su

implementacion,
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CUADRO No. 6: PLANING DE LAS ALTERNATIVAS PARA LA MODIFICACION DE TAPA EN YOGHURT BEBIBLE

1 e T sgosto
1d__|Nombre do tares 0 = 7 @ 0 Whn | 2w | o Wn | BM | e ] Bu ] 6 ap | Tap | Bew | Qs

1 Alternativa tapa rosca (OPCION A) R

7 Revision plano dé a botella e

3 Aprobacion del plano n‘:’

] Modificacién de moide

s Prusbas y sjusies del moide

. Cambio de sisiema de cierme en méquina

7 Prusbes en méquina

. Liberacitn del moide

. Alernativa bandas de garantla (OPCION B)

" Andiisis de ahernativas de homos

" [nstaiacién det homo

n Desarrolio de benda de perantia

Desarrolic de prusbes en homo

1S

W Uiberacitn del meterisl

» ANernativa foil de sluminio (OPCION C)

w ‘Revieitn plenc de Taps
w "Aprobecion el piena
0 Modicactn de moioe

Prusbes y sjustes dei moide

Pedido de cabszes y troquei de sluminio e ]

i
|
i
i

”
»

n Felricacion de GaDSzes 0o seRedo y troquel Y NARARANN \\\\\\\\\\\\\:\\\\\\K\\\\\\\L\\\\\‘\\\\\\\\\

] Dessrrolo Ge mewerisl SluminG e — :

R Prusties en miquing ’ l 17‘J .
Kl Tiberacion s maide y matenal ; ) m-g

Tow O - ® Tommcarenmts (SASSKXY toennec N O revmncs
Proyects: MOOFICACIONDE | pes cce ENSNNNY  Aseren PEENY mmse O Ao ou povece, (PG

P ousmee wess R rveece SEE— e
B




CONCLUSIONES

De acuerdo a los objetivos planteados considero que ei problema de
inviolabilidad se soluciona implementando el sistema de banda termoencogible,
sin embargo cabe destacar que en las otras dos altemativas presentadas, se

tiene un porciento de violabilidad por abajo del 5%, siendo el factor decisivo el

costo.

Es importante recordar que la probiematica actual surge de
reclamaciones por parte del éonsumidor sin fundamentos definidos, por ello se
sugiere atacar esto mediante modificaciones al sistema actual, de esta forma se
reducirian estas reclamaciones y el resultado beneficiaria directamente a la
‘imagen del producto. Ya que si revisamos quienes son los clientes potenciales
de este tipo de productos, encontraremos que son los nifios y hoy debemos
buscar ofrecer calidad y seguridad en los productos donde nosotros los
profesionales en alimentos patrticipamos. Este estudio pretende contribuir a los

trabajos que en cuestion de embalajes se estén desamoiiando.
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