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1 N T R O D U e e ION 

Desde la antigüedad el hombre ha tenido la necesidaa de cubrir sus ali­

'mentas. Primero lo hizo en una forma empírica, pero poco a poco fue d~n­

dose cuenta de que al hacerlo, estos se conse¡;yaban mejor, ademSa BU ma­

nejo y transporte se facilitaban. 

HoV ·en dla sabemos que los empaques cumplen además con otraa importantes 

funclonea. 

En la actualidad el productor de alimentos ti~ne la POsibilidad de elegir 

entre una gran gama de empaques para su ~roducto, ya que los materiales 

que ~~isten son variados y poseen óiferentes propiedades. 

Para elegir acertadamente es necesario tener conocimientos de dichas pr.~ 

piedades, as! co~o de otros [;luchos· factores. 
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O~B JET 1 V O 

Hacer un an61isis general de la situaci6n actual de los empaques en M6 -

xico. Qu' tipos de empaque~ hay, cu~les son sus usos, qu6 normas los ri­

gen, asl como los posibles avances de dicha industria en nuestro paleo 

Lo anterior con el fin de tener una base de estudio. 
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A N T E C E D E N T E S H 1ST O R I C O S 

" .. 
Durante la·prehistoria los alimentos se consumían en el lugar donde se en 

contraban y s610 cuando se necesitaban, para ello el hombre utilizaba re­

cipientes naturales como trog,,!n huecos de €!rboles, piedras huecas, concha. 

hojas y pedazos· de cOl1teza. Poco a poco fue aprer;).diendo a confeccionar -­

piezas m€!s elaboradas con estos mismos materiales. Deliberadamente comen~ 

z6 a ahuecar los troncos o piedras y tamb1~n B utilizar parte de los ani­

malee como son lss pieles, cuernos y huesos, Tambi~n comenz6 a tejer el -

mimbre con el cual hacIa canastos. El hombre del Mesolltico guardaba exc~ 

derites de sus alimentos en este tipo de canastos. 

El hombre del Neolltico cre6 recipientes de metal y fue quien descubri6 -

la alfarería. 

Herodoto cuenta que hacia el año 530 a de C., los persas conquistaron ci~ 

dades egipCias, llevando agua y vino en recipientes de barro, los cuales_ 

eran colectados para volverlos a usar. 

En tiempo de los sumerios se conoci6 el vidrio. El alabastro hueco se USA 

ba para guardar cantidades pequeñas de l!quidoS, as! como para guerd3r un 

güentos. 

En el año 79 despu~s de C., los romanos usaban botellas de vidrio, as! c~ 

mo vasijas de cer€lmica, pero prefer!an bolsas de cuero para guardar gran­

des cantidades de liquida y tambi~n de s6lidos. La bolsa de cuero es nom-

brada por Jes6s de Nazareth en la Biblia. 

En Pompeye, el puerto cuya 10calizaci6n permitla la lucrativa activided -

de expotar vinos, frutas y una salsa de pescado esencial para la comida -

de los romanos, lo anterior S6 almacenaba y tambi~n se tranportaba en 

~grandes 6nforas de barro con dos BBaB. Muchas de estas permanecen lntact~ 

tas y pueden ser admiradas en algunos museos. 
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Se cree que el barril fue inventado por las tribus alpinas, que 'abrica -

ban duelas y las tapas con madera, las cuales eran rodeadas con un aro de 

fierro. 

En China durante la dinastía Ming (1368-1644) '0 los mHodos de distribu 

ci6n eran muy avanzados. Ten~~n un comercio bien establecido de porcelana 

en el sur y oeste de Asia y Egipto. 

Los comerciantes de Tártaria y Arabia, cuando dejaban Pekín, traían con ~ 

ellos varias cargas de porcelana apiladas que llegaban a tener varios me-

tros de altura. Para evitar que sus cargas se dañaran dürante los largos_ 

viajes, los comerciantes idearon un interesante m&todo de empacar su car­

ga. En cada pieza ponían una pequeña cantidad de arena junto con unas se­

millas de trigo y frijol. Todo esto se ümarraba y se ponía en lugares de_ 

atm6sfera hGmeda. El trigo y los frijoles, pronto germinaban y el paquete 

era entrelazado por la enredadera; como medida de control de calidad, los 

paquete7 eran tirados al piso. 

En cuantOoa nuestros antepasados, los a2;tecas, empleaban la fibra del ma­

guey llamada "metla , que entre otras cosas les proporcionaba cuerdas de -

fibras conocidas como IIhenequ~n", de esta fibra del maguey las mujeres a~ 

tecas hacían sus tejidos. Las de clases sociales elevadas pOdían hacer 

permutas y obtenían algod6n de los valles m§s c§lldos. La tela tejida de_ 

las fibras de maguey era utilizada para llevúr la carga sobre la espalda. 

En lo que se refiere a la alfarería, todas las tribus eran alfareras. Las 

piezas m~s finas de alfarería, las m~s delgódas, como porcelana fina eran 

para los muertos. 

OLa cer~mica utilitaria, de grano basto, era empleada en la cocina. Ollas 

de tras patas, comales, tazones con superfiCie ~spera para moler el chile 

y vasos de cer§mica para el pUlque, formaban parte del menaje de todas __ 

las casas. 
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Cada casa tenía su baacero de carb6n para ahuyentar el fria. Las torti -­

llas eran cocidas sobre un disco plano de ce+ámica (camal) y en las ollas 

de tres patas hervían frijoles y otros alimentos. Las tortillas se ponian 

en un canasto y se cubrían para conservar su frescura; el maiz se molía -

en un metate de piedra. 

Para almacenar el ma1z cosechado los aztecas co~taban con graneros, estas 

urnas eran de cer~ica. 

El chocolate aparecia en todas partes como elemento importante de la cul­

tura nativa. Era una pasi6n de los aztecas, se dice que Moctezume lo be -

bia en,tazaa de oro. 

Tanto hombres como mujeres pon1an sus alimentos y bebidas en un cesto que 

colgaban de su cuello y sal!anal campo. Los hombres en sus casas se sen­

taban en cuclillas sobre esteras. de paja y a la hora de comer se serv1an_ 

de las ollas la comida con los dedos. 

Se sabe tambi~n que el pescado era tra1do desde Veracruz para Moctezuma,­

se tranaportaba cubri~ndolo con hojas. 

En cuantq a los Mayas, conservaban el grano guardándolo en graneros sub~k 

rráneoa s los que llamaban "chultunes~, para t~ansportarlo usaban sacos -

de henequ~n.· Al salir al campo a trabajor ll.evaban varias bolas de maíz -

molido del tamano de una manzana, para hacer una bebida, dichas bolas ibam 

·envueltas en hojaa. El calabazo produce frutoa grandes no comestibles del 

tama"o de un me16n, cuya cá~cara intacta se utilizaba como receptáculo o 

como gasa para beber siendo hermosamente decorado con pinturas. Los mayas 

empleaban canas, junco, zacate y lianas para tejer sus canastos. Los uteU 

sili05 mayas de uso común incluian: Tazones, trastos para cocinar, platos 

decorados, jarr:Js para chocolate y copas (;randes ¡JGra aguamiel, o5! corno_ 

grandes jarras para almacenar agua debajo de la tierra, las cuales eran -

fabricadas cen aréilla. 
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M A O E R A. TIPOS DE EMPAQUES 

La madera es usada desde hace cientos de aftas para la fabricaci6n de rec! 

·piente~. 

Hay diferentes variedades de madera como son, la fuerte y la suave, con -

la primera se fabrican artfculos ormamentales·y con la segunda se fabri -.. 
·can cajas y guacales.· 

La madera es muy resistente, no es tan fuerte como el metal, pero tsmpoco 

es tan fr~gll como el vidrio. NucilOS empaques de madera han sido sus ti tui 

dos por otros materiales, pero aun son importantes cuando se trata de em­

pacar objetos muy pesados ylo fr~giles. 

Existen diferentes ti~os de recipientes dé madera tales como: Canastos, -

barriles, cajas, guacales y tarimas. 

Para armarse pueden usarse diferentes materiales: Alambre, clavos, grapas 

tornillos y bandas. 

HISTORIA 

-La madera se ha usado para empacar desde antes de la·Era Cristiana. 

-En 1625 se asent6 el primer aser"adero en los Estados Unidos. 

-En 1631 en Berwik, Maine se puso otro aserra~ero. 

-A princip'ios del siglo XX se inician investigaciones para el mejoramien­

to de los recipientes de madera. 

QUIMICA 

Los constituyentes principales de la madera son: 

-Celulosa. Se presenta en forma de fibras constituidas por fibrillas com­

puestas en gran n6mero de molficulas lin8ale~. Cada una de estas macramal! 

culas consta de una cadena de 2000 a 3000 mol~culas de glucosa anhidrlza-

das. 



-Lign1na. Constituye de 20 a JO% de la masa de la' made'ra. 

En menores cantidades contiene: 

Alcohol met11ico, almid6n, b~lsamos, alcanfor, aceite, materias coloran­

tes, tanino, resinas, perfumes, etc. 

CARACTERISTICAS 

La madera es un material es~c"ural, desarro¡láao por la naturaleza pa •• 

sostener el follaje y la fruta del ~rbol y es sumamente fuerte y resisten 

te para su peso. Como es un material natural carece de uniformidad en sua 

caracter1sticas f1sicas por lo que es necesario seleccionarla y tratarla_ 

para que sea.6til para los empaques. 

Algunos tipos de madera son mejores que otros y algunas partes de los ~r­

boles son más útiles para faiJricar empaques. 

Desde luego puede seleccionarse la variedad más apropiada y clasificarla_ 

de acuerdo a los nudos y otros defectos. Secándola y lamin~ndola se logra 

obtener un material uniforme para nuestros prop6sitos. 

La madera es un material estructural bastante económico y no se requiere_ 

de un equipo muy espec~3lizado para hacer una caja o un guaca~. 

La madera ofrece resistencia y protecci6n contra riesgos durante" sI emba!, 

que, as1 como poco peso. 

Pero si se trata de proteger centra la humedad, de ensamblamiento a altas 

velocidades y de tener una apariencia atractiva, entonces la madera no se 

recomienda~ ya que para lograr este último el cesto se elevar1a muchísimo. 

Existen miles de especies de ár~oles de los cuales cientos de ellos son -

Gtiles comercialmente, pero ~6lo algunos son importantes. 
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CLASIFICACION COMERCIAL DE MADERA 

GRUPO 1 GRUPO 2 GRUPO 3 GRUPO 4 

Pino Abeto Pino Douglas Maple Maple fuerte 

Castat'lo suave Abeto de Canad€! Olmo Roble 

Alama Magnolia Pino Amarillo S€lmago Nogal 

CipÍ'€!s Pino blanco 

Sauce. 

El Grupo UNO se caracteriza por sus maderas suaves y ligeras. 

El Grupo DOS consta de maderas que tienden a rajarse y ~equieren que se __ 

trabajen en tablas péquef'las. 

El Grupo TRES es un grupo intermedio, en cuanto a la dureza de la madera, 

es fuerte y tiende menos a rajarse comparada con el grupo DOS. 

El Grupo CUATRO inc"tuye maderas más duras, que son dif!ciles de manejar,-
~ 

pero con ellas e hacen cajas para ~mpaques muy fuertes. 

Para mejores resultados la madera de~erá tener un 15;ó de humedad,no debe 

tener nudos en el área donde se ~lave. Otros defectos que no deber{¡ pre -

sentar son: Exceso de rajaduras, defectos hechos por insectos y grietas. 

El grosor de la madera dependerá del tipo de carga y del peso de la misma. 

TIPOS DE MADERA 

-Madera Aglomerada: Material en forma de chapa fabricado con part!culas -

de madera u otros materiales lignocelu16sicos, aglutinados con una resina 

sintética en unión de uno o más de los siguientes agentes: calor, presión 

humedad, catalizador. 

-¡-ladera Aserrada: Es la pieza cortada 10ngi tudinalmllnte por medio de una_ 

sierra manual o mec6nica. 

·-Madera ComprlmidB~ Es aquella que ha sido sometida a un proceso de com-­

presión con el prop651to de disminuir sus espeias vaclo9, a fin de mejo-
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rar algunas de sus caracterlsticas flsicas o mec~nicas. 

-Madera Contrachapada: Es el tablero que se forma pegando chapas por me­

dio de adhesivos, unas chapas con otros de manera que el hilo ~e cada SA! 

pa sea perpendicular al se las adyacentes. 

-Madera con Médula: Es la· que proviene de la parte central del tronco que 

comprende la médula y/o zen"as vecinas. .. 
-¡-ladera de Con1feras: Es la proveniente de árboles del grupo de las gim -

nospermas ( pino, oyamel, t~scate, cedro blanco, abeto, ahuehuete,etc ),-

constrúlda esencialmente por traqueidas. 

-Madera de Latifoliadas: Es la que proviene de árboles del grupo de las -

angiospermas ( maderas duras: caaja, cedrd rojo, encino, etc ), contitul-

das por vasos fibrasy células parenquimatosas. 

-Madera de Desecho: Son las piezas de madera de conformaci6n irregular -~ 

que no tienen dimensiones comerciales. 

-,·.adera Durajle: Es la resistente ¡JI at", :ue del agentes bio16gicos destruf, 

tares en condiciones de servicio especificadas. 

;Madera Estructural: Es aquella. que por su clase, dimensiones y caracte -

rlsticas mecánicas resulta apta para soportar cargas. 

-Madera Laminada: Es la formada por la superposici6n de dos o más'piezas_ 

o chapas don su grano en la misma direcci6n y unida entre 51 por adhesivos 

y/o medios mecánicos. 

-nadera r'1achihembrada: Es la pieza cepillada y provista en uno de sus ca!:!, 

tos de ranuras y en otro ae sus cantos de lengueta para su ensamble. 

-Madera Modific=da: Es aquella que ha sido sometida a procesos qulmicos o 

a otros procesos con el fin de d~rle propiedades difeDentes o mejores a -

la madewa original • 

• Madera rio Resinosa: Es aquella que su tejido no presenta canales resinl-

feros proviene del altifoliadas y de porte de las coníferas, oyemel, tás­

cate, cedro blanco, ahuehuete. 
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-Madera Resinosa: Es aquella Que presenta en su tejido canales resin1fe -

ros, provie~e de los pinos, abetos y piceas. 

-r4adera,o'E.'resel1vad .. : . Es aquella que ha sido dometida a un tratamiento con_ 

sústancias q~micas, adecuadas, con el prop6sito de aumentar su resisten­

cia al deterioro causado por los agentes bio16gicos y/o fuego o procesos_ 

de intemperizaci6n. .. 
-Madera Verde: Es laoQue no ha sufrido ning~~ proceso de secado. Se caraE 

teriza por tener agua libre en su~ fibras. 

TIPOS DE CAJAS 

-Las m&s simples consisten de tapa, fondo, costados y orillas sin abraza-

deras. 

-Otra forma similar pero con dos abrazaderas verticales en cada termina ~ 

ci6n. 

-Otro tipo es igual, s610 Que las abrazaderas van por dentro. 

-Algunas otras presentan cuatro ebruzaderas en cad~ terminaci6n, ~n las -

cuatro esquinas • 

. La Gnica diferencia de entre ellas es la forma en que est6n unidas las --

"juntas". 

-Otros tipos es sin abrazadera pero can las orillas peg~das. 

El tamaño y espaciamiento de los clavos es un factor muy importante en la 

resistencia de la caja. 

El tamaño de los cl::vos depende de la E!specie .1e m~ode¡-a y~"l grosor. El_ 

espaciamiento deo los clavos es un factor i:JUy lmport"nte, este se determi. 

nar§ por el tamaño de los mismos. 

-Cajas can Atada de Alambre. Para este tipo G8 cajas 52 usa madera muy --

delgada. Las abrazaderas de mader~ se ponen en lus orillas y algunas en -

el centro. 

La madera necesaria para hacer este tipo de cajes absorberá los golpes --
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qu~ de otra fmma sedan transmitidos él! contenido. Es el mejor tipo de .-

caja para productos ligeros y fr&giles, pero no se recomienda pars obje-, 

tos que pesen más de 400 lb. 

Hay tres estilos de cerrar cajas con alambre para mantener la cubierta -

para el embarque: 
'f·, ' 

1.- Tiene alambres·rectos que se tuercen conjuntamente. No puede abrirse 

y cerrarse tan fácilmente-O como otros. 

2.- El alambre se enrolla para formar lazos que son enganchados dentro de 

cada uno y doblado hacia adelante. 

3.- Ctro estilo. Tiene lazos pero aparte debe estar doblado hacia atrás, 

el extremo del alambre est& torcido sobre si mismo para mayor seguridad. 

IliiUIACALES 

Los guacales son los envases de ~adera en forma prismática rectangular -

que sirven para transportar fruta. 

Los guacales son usados para objetos que' son demasiadosgrandes. 

Los hay de tres tipos: 

-Tipo A: Para empacar jitomate o me16n. 

-Tipo B: De primera. Paré expo1!tacf6n. 

-Tipo C: De panel. Para exportaci6n. 

BARRILES 

Su origen data de hace 2000 años e involucra varios principios ingenier! 

les. Las duelas se arquean en dos direcciones formando el tamaño ideal p~ 

ra la máxima resistencia. La curvatura hace que el oarril ruede con mayor 

facilidad. Las tapos planas hacen que sea estable durante el almacenamie~ 

to Y los cinchos pueden ponerse hacia abajo, hacia la comba para juntar -

las duelas y hacer que el barril sea a prueba de derrames, al mismo tie~ 

po que se mete la caseza dentro de las ranuras que tienen las -



las duelas, un barril es como un recipiente sobre ruedas, puede ser ro--­

dado f6cilmente por un solo hombre. 

Existen barriles que se usan para l!quidos y otros para s6lidos. 

Los "primeros a veces se cubren en su interior, dependiendo del tipo de--

producto que se va a::empacar. La cera se usa cuando se trata de productos 

acuosos, el silicato de sodio para productos aceitosos y gomas para pro -

duetos l!quidos con alcohol, que no sean ali~entos. 

Las duelas se fabrican en gran variedad de maderas: 

-Encino sin desflemar. 

-De pino con refuerzos de oyamel ser~n los fondos y las tapas. 

Cuando se trata de un alimento hay que tener cuidado, pues algunas made-

ras~ particularmente el pino pueden llegar a impartir olores y sabores -

desagradables. 

Los cinchos están hechos de acero, alambre, madera o cuerda y a veces 

combinaciones. de estos. 

"Un barril lleno no deberfl aventarse, pues aunque son fuel'tes no son in-­

oestructibles. La tapa no debe quitarse con un martillo, pero se debe a­

flojar el cincho de arri~a y levantar l~ topa. Para cerrar el barril hay 

que subir el cincho de arriba hasta 1/2 pulgada antes de la tapa: 

usos y TIPOS DE MADERA 

Tipos de ~ladera 

-Pinos 

-Roble Pino 

-Roble Castaño 

-Cedro 

-TiPo Americano Alama" 

[,;505 

-Fabricaci6n de Qdas y algu-

nas vec"es como empaque. 

-Usado como tarima. 

-Usados como barril para vino 

cerveza o whiskey. 

-Cajas para cigarrillos. 

-Se usan para la fabricaci6n 
dE! cajas. 
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DIFERENTES TIPOS DE ENVASE V EMBALAJES DE MADERA 

-3arrica. Tonel para lÍquido, de capacidad v'.¡riab18 y generalmente compre!!, 

dida entre los 200 y 250 l. 

-BarrJ:l.. Nombre gen'ricQ para todo contenedor de madera de forma cil!ndr,!. 

ca, pandeada y redonda, constru1do con tiras de madera, con tapas y aros. 

-Barril Barnizado. Contenedor ci11ndrico de madera donde el cuerpo es co~ 

." trulc;1o con tablillas. laminadas y barnizadas.' 

-Barril de madera h6meda •. Contenedor de madera pora contener liquides sin 

que haya fugas. 

-Barril de madera seca. Contenedor.: cilindrico de madera para contener pol 

voav otr~a producto.s que no sean llquidos. 

-Oarriletél. Contenedor de forma normalmente cil1ndrica que consiste de h.E 

jas de madera laminada y suj',:tas por medio dEO una cinta del mismo material 

en el interior del barril. La. tapa y el fondo son discos de madera lamin~ 

da. 

-Caja. Es el en::;ar;]ole paralelepípedo, c:u,l~trl..!h:o por un Cllnjunto. de tabl~ 

ros de madera. 

-Caj6n. Caja grande de forma paralelep!peda. 

-Caj5n clavado. Es aquel que est~ unido poi Cl~V05 con armaz6n e~terior -

y generalmente reforzado con cintas. 

-Caja de testeros reforzados. Es la caja cuyos testeros est~n reforzados_ 

con listones. 

-Cesto. Envase que se hace entretajido, mim~re o v r~l'as de sauce, de P.E 

ca espesor y pU2de o no llev~r asas. 

~Cajas de fondo y tapa con listones. Es la caja cuya topa y fondo est&n -

provistos de listones. 

-Caja de un marco. Esta caja estd reforzada por ~n marco de barrotes sl -

tuados sobre el fondo, la tapa y los lados. 

-Caja de doble marco. Es la caja reforzada por un dOD1~ m~rco de berrotEOs 
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situados'sobre el fondo; la tapa y los lados. 

-Caja de testeros encuadrados. Es aquella cuyos testeros est~n construldos 

por un tablero encuadrado por elementos de madera, m~s gruesos .unidos en­

tre sl. 

-Cest6n. Es un cesto de grandes dimensiones, para transportar paquetes. 

-Canasta. Es la gran cests-paralelepípeda cillndrica o troc6nica. 

-Cesto de b2azos. Es una pequeña cesta destinada a contener generalmente_ 

frutas con frecuencia est~n provistos de ImH BRa que une los bordes supe9 

riores .de los lados opuestos. 

-Canastilla. Es una especie de cesta, generalmente sin tapa, construida -

por mimbre trenzado o iistones de castaño hendido o elementos de madera -~ 

serrada, cortada o desenrollada, destinada a contener momentáneamente los 

productos durante su recogida, manejo o transporte a poca distancia. 

-Embalaje de madera. Es el construido exclusivamente de elementos de mad~ 

ra en estado natural, unidos o montados entre si. 

-Embalaje de secciones rcstangulares. Es el embalaje que afecta l~ forma_ 

de un paralelepípedo rectangular. 

-Embalaje desmontable. Es aquel cuyos ~lcmentos puedan separse fácilmente. 

-Embalaje plegable. Es el em~alaje cuyos distintos elementos están' artic~ 

lados entre sl y permiten almacenarlo con mayor volúmen • 

. -Jaba. Caja de tablillas de madera alambrada y engrapada para determinados 

usos. 

-Reja. Es el envase o embalaje en el que al integrar sus componentes se 8 

dejan aberturas longitudinales entre tablilla y tablilla. 

-Tarima. Plataforma s6lida, de diseño '1 dimensiones v, riables, empleadas_ 

para la 'agrupaci6n o mOdul"ci6n de cajas con el oojeto de facilitar su m~ 

nejo, almacenamiento y tranaporte. 

-lonel. Contenedor de madera p3ra co;¡servar V transp:Jrtar llquides. 
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M E TAL • TIPOS DE ENVASES 

HISTORIA 

Desde antiguos tiempos los metales fueron usadas, debido a que eran suaves 

y manejables, dentro de ellos se pueden incluir; el oro, la plata y el c~ 

. breo Despu~s vie~en metales"Que son extremadamente f€lclles de fundir como 

es el caso del estaño, antimonio y zinc. 

Nuevos descubrimientos fueron las aleaciones como el bronce, el ~at6n, el 

peltre y los. revestimientos. de .antimonio en cobre. 

Los metales preciosos, el cobre y el lat6n eran usados como utensilios en 

las casas. 

Algunas hojas de cobre y de plomo fueron usadas como revestimiento en ce-

jes de madera para el transporte de especias raras. 

En el periodo Romano se asaba el ploÍn"O como sellador en las jarras de vi 

drio. 

En 1620 se extiende el uso de los metales cuando el Duque de Saxony roba_ 

los secretos de la fHbricaci6n dp la hoja de lata. 

En 170U la soldadura de hoj~s de lota y fubricaci6n de envases de lata p~ 

ra varios alimentos secos aparece en esta ~poca. 

En 1810 Peter Durand inventa el env~se cilindrico de hojalata. 

En 1809 Nicol(¡s Appert confeccion6 un pruceso para 81 enlatado. 

En 1817 Empez6 en los Estados L;nldos la industria del enlata:.o en la ciu-

dad de Bastan, procedente de Inglaterra. 

En 1900 fue intrOducida la lat~ "ti~8 sanitario". 

MANUFACTURA 

El nombre de hoja delata es inapropiado, algunos de los enV0ses son el 

99.5% de ac;ero, con s6lo un recubrLiento ce e t¡;;ño 02 ambos lHaos. El 

acero que es u5~do en la f30ricuci6n de los enV.~5es 2S oe O.C10 pulgadas_ 

de espeso, el metal es generalmente duro, este tipo es USJdO ••• 
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en la formaci6n del cuerpo de la lata y t8mbi~n puede usarse temperado. 

La cubierta de esta~o es de 5610 O.OOC01 pulgadas, pero es lo suficiente_,. 

como para proteger la base del metal del herrumbre y la corrosi6n, excep-

to bajo condiciones extremaS. 

La cubierta no s6lo sirve pc.ira proterjer la superficie. sino tambi'n J8ra_ 

. protegerla contra la acci6n·'electroqu!mica. También S8 puede mezclar_ con_ .. 
compuestos de fierro .que se encuentran en la superficie del metal, esto ,!!a 

ce que de algún modo la cubierta de estaño tenga un volor limitado. Cu~n-

do se coloca en condiciones extremas de gran humedad el hérrumm~e puede -

daf'larlo rápidamente. Por'otro .lado el sellado puede ser bastante desigual 

la polaridad de las· cargas de los dos materiales es considerado como una_ 

protecci6n contra la perform~ci6n por la acci6n electroqulmica del acero_ 

con el estaño. 

El, acero algunas veces es hecho en un horno abierto, pero el método más -

conocido es el de "base de oxigeno". 

El método para aplicar ~sta~o es por "laminilla caliente", aunque actual­

mente ae uaa el método electrol!tico. 

Este método, el electrolltico, da un acabado m~s brillante, la cubierta -

de estaño tiende a ser derretida pura d2r dicho acabado. 

También se puede dar un acabado mate, pero este no se realiza derritiendo 

el estaflo. 

El acabado satinado puedl2 hacerse a¡Jlioando un,., CuPé, Lle estaño antes del 

enfriamiento final. 

Otra forma es llamada ~MQ, comúnmente se le llama "l~mina negra" porque -

algunEis veces eeforme Uncí cobertura negra [le 6xirjo 1113 fierro. 
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FABRICACION 

Las hojas pueden ser esmaltadas de un lado y por otro ser pintadas. Las_ 

hojas son de 1 a 2 pies de ancho y de 2 a 3 pies de largo • 

. El morte de las laminas se hace en elcuerpo no impreso y del lado dOnde -

no se alimentar~. 

En el cuerpo fabriC<ldo l:.s-·'es"uinos son soldadas para evitar un esp,e.s.or :e~ 

tra del metal donde se lleva a cabo la costura," el filo opuesto el cual -

forma una costura longitudinal, es inclinado para formar el gancho. 

Otra m~quina hace la costura la cual es soldada y el exceso de soldadura_ 

es expulsado. El laqueado es algunas veces aplicado en uno o en ambos la~ 

dos de la costura. 

Para el final la l~mina es cortada y puesta en una banda enrolladora para 

una mayor economía. Estas pueden ser cortadas en línea rectú o en seccio­

nes triangulares imperfectas, esto S2 realiza a lo largo de las orillas. 

A través de la banda enrolladora se hacen pruebas de presi6n. 

ENSAMBLAJE y COSTURAS 

Las costuras usualmente son soldadas para hacer un enSamble perfecto en -

las latas, para que puedan resistir la presi6n interna del cont~nido, tal 

es el caso de bebidaS. Si es necesaria la decoraci6n se h~ce cerca del en 

samble. 

Varios tipos de soldadura son usados, esto se hace dependiendo del tipo -

de lGta y el uso que Sé le va a dar. 

Las soldaduras pueden contener: Plomo, Estaño, Plata o Antimonio en varias 

proporciones. 

Para productos muy corrosivos se usan 9610 de E9ta~o, una mezcla com6n es 

el uso de plomo 97.5~ y estaAe 2.5l, lu temperatura de soldadar es de 725 

a 7500 f •. 

La adici6n de plata a la mezda de estaño-plomo incrementa su resistencia 
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a l,a movilidad, este fen6meno se realiza muy lentamente sobretodo cuando_ 

se encuentra en constante esfuerzo, algunas veces puede romperse la sold~ 

dura debido a presiones mayores de 400 psi, esto es dentro de la lata. 

La soldadura puede durar dos años en buenas condiciones a pesar del desli 

zamiento y los efectos del producto sobre la 8old,dura. El lado de la ca.§. 

tura puede ser cementada o..:Eloldada en la mayoría de laa latas para caf' y 

alimentos para mascotas y en algunas latas ds j~gos cítricos. 

Las latas pueden estar b~jD pr~siones de 35 Dsi come en e: caso de la ce~ 

veza, t~mbi'n tienen un compuesto empaquetador que rodea la lata, lo cual 

le da un sellado herm~tico. El compuesto sellador generalmente es l~text­

goma sint'tlca o pl~stlco suave. 

DECORACION 

Puede ser etiquetado o litografiado. 

El etiquetado presenta un bajo costo y una gran f12xibilidad de manejo. 

TIPOS DE ACERO, 

-Tipo MR. Es usado en envaces de acero, los elementns residuales BO tie _ 

nen limite excepto el f6sfQl'O, el cual ~5 perrn:nente en un bajo nivel. 

-Tipo L y LT. La lámina de estaf'io r::s usada para alimen~os corrosivos. Los 

elementos residuales son f6sforo, silice, cobre, niquel, cromo y mol1bde-

no. 

El tipo LT es de Composici6n igual al tipo L pero es m~s resistente a la 

corrosi6n. 

-Tipo MC. Este acero es refosforizado, provee de una mayor inflexibilidad 

es usado en productos no cor~DsivD3 cemo lu cerveza. 

-Tipo O. Es el aluminio-muerto, ti~ne caracterlsticas de estiramiento. 

La reciente introducci6n del grado de dureza del Dcero conocido como do-­

~l~ enfriamiento.. o 2CR, tiene pe~mitido una lIgera m~dlLa en el p~80 para 

ser usado para la cerveza; el ju~~ de frutas. 
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Tres temperaciones probables en 2 CR dan como resultado; DR-8, DR-9 Y ---

DR-10, los cuales están en orden de fuerza y resistencia. 

A contlnuaci6n una tabla de las clases de alimentos y.tipos de acero que_ 

se usan •. 

Clase de Alimento 

Fuertemente 

corrosivos 

Moderadamente' 

corrosivos 

Medianamente 

corrosivos 

No corrosivos 

CUBIERTAS 

CLASES DE ALIMENTOS V TIPOS DE ACERO 

Características 

Productos alta y 

moderadamente ~cidos 

Vegetales ac.idifi 

cados, productos de 

frutas medianamente 

&cidas 

Productos de baja 

acidez 

En su mayoría prg 

ductos secos y no -

procesados 

Ejemplos 
TípiCOS 

Jugo de manzana 

cerezas, cirue-

las, pepinillos 

Fresas, higos 

duraznos 

Chíchraros, 

carne, pescado 

Sopas deshidr,Sl. 

todas', alimen-

tos congelados 

nueces. 

Acero Saae 
gue se reguiel' 

Tlpo L 

Tipo MS 

Tipo MR 

Tipo MR 

.0 MC 

Tipo MR 

o Me 

Hay varios m~todos para proteger al metal de la corrosi6n y de la posible 

contaminaci6n del prOducto. Las cubiertas especiales y esmijltes, pueden -

ser us¡¡¡dos' de acuerdo a un~ fermul<oci6n especi81 para les alimentos, alg~ 

nos alimentos pueden requerir dif2r8nt~s cubiertas. 

Algunos esmaltes tienen los siguientes usos. 
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TIPOS DE CUBIEI1TAS EN mVASES DE LATA 

Cubierta Usos Comunes en M~xico lipo 

Esmalte de frutas Barrera de colores oscuros Oleore.sina 

cerezas y otras frutas re-

quieren protecci6n contra_ 

.' sales de met"les . 

Esmalte C Ma1z, ch1charos, incluye - Oleoresina 

algunos alimentos marinos pigmentada con 

6xido de zinc 

Esmalte Citro Productos c1trlcos y con- Oleoresina 

centrados modificada 

'Esma~te de alimentos Productos de pescado Fen6lica 

del mar y carnes untübles 

Esmalte de carnes Carne y varios productos Ep6xidOS mod,! 

.especiales cadas con pig-

mento de Alumin 

Esmalte de leche Leche y huevo Ep6xidos 

'Esmalte para bebidas Ju~os de vegetales, jugos Sistema de dos 

(rJo carbonatadas) de frutas muy corrosivas cubiertas, una 

de oleoresina y 

otra de vinil 

Esmalte para latas Cerveza y bebidas carbo- Sistema de dos 

natadas cubiertas, con 

oleoresina o -

pol1butadiena 

y otro de vinil 
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La corrosi6n· dentro de la lata 'es de dos tip·os: 

-una es en la superficie, la cual crece graduQlmente, pero no es muy gra­

ve. Esta.es regutarmente fScil de controlar con una buena prSctica d~ al~a 

cena.:!e": y procesos de, operaci6n. 

-El otro tipo produce agujeros o perforaciones las cuales presentan probl! 

mas algunas veces en locali~irlos. Pueden no afectar el producto, pero son 

prOblemáticos. 

Algunas veces los componentes ,de los prOductos pueden causar corrosi6n ej 

Sulfuros que S2 usan como blanqueadores, pectin~s, ~cido fosfórico y alg~ 

nos colorantes tipo azoo 

LATAS DE HOJA DE ESTAÑO 

Es la principal lata usada hoy en día, es de tres piezas de acero electr~ 

l!ticamente revestida de estaAo con una fina capa de algún material poli­

mérico en el interior, as! como en las tapas. 

El cuerpo esta formado de una placa de acero de forma cilíndrica cen los_ 

dos lados soldados uno al otro. Ambos extremos del cilindro hueco se en _ 

sancha en forma de pestana y un extremo met61ico se ensancha mediante do­

ble costura. 

Para asegurar el sellado entre el cuerpo y el extremo se dejan fluir com­

puestos. 

En el 6rea de la costura dur.ante el final de ~a manufactura se comprimen_ 

por la presi6n del sellado. 

EST~~O LI8RE DE ACERO 

El tradicional laminado de estaño resiste la corrosi6n, no s610 por la -­

protecci6n del e:;taño, 5~no tarnbi~n por lo rea .. ci6n c;~t6dica, 1>s cual di.§. 

minuye la oxidaci6n en algunos aguj~ros o en algun~~ pJrtec; descublertas_ 

que pueden estar Dresentea. El estaño cu~rE el acero de ~er disuelto en~ 
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ciertas bebidas o alimentos, lo cual puede ser indeseable. 

Existen tres tipos de Estai'lo libre de acero y son: 

-El tipo de Fosfato-Cromato. Tiene la limitante que 6610 se usa en el cam 

po de las bebidas y alimentos tales como la cerveza y jugos de frutas, no 

puede usarse en bebidas carbonatadas. 

,-La cubierta de Cromo. No.~.s muy eficiente porque mancha cierto tipo de 

alimentos; la cubierta de 6xido de cromo da m~ores resultados. No es -
." 

estable a los ataques de ácidos fuertes y álcalis, pero es satisfactorio 

con ácidos como el láctico, acético y c!trico, as! como con los álcalis 

débiles. 

No puede usarse soldadura. pero puede ser soldsdo o encementado con 

adhesivos de nylon, tampoco se puede aplicar doble costura ya que es muy 

quebradizo y se puede producir rompimiento. 

-C~bierta de Aluminio. Existen dos m'todos. 

El de laminilla caliente para calibre pesado de cubos y tubos, y el de 

cubierta de vapor pars hacer material. 

La cubierta de aluminio no puede ser soldada, pero si puede ser adherida 

coM flujos especiales y tambi~n encementada de las rlnH costuraH. 

IUgunos alimentos pueden sal' corrosivos paro ¡,1 "-,}li¡,,in' c. La cetnentflO! 

ci6n de las costuras es usada cuando se envasan bebidas y alimentos no 

processBos. 

LATAS DE ALUMWIO 

En 1825 se hicieron los primeros métodos para extraer aluminio. Primero 

la al6mina es extra1da de la bauxita, luego se funde con criolita-

y por el método electroqu1mico se ge~ara el aluminio. 

El aluminio puede ser usado en latas, contenedores semir!gidos o en 

empaques flexibles. 



Se pueden fabricar hojas de aluminio de 0.00025 pulgadas de espesor. Las_ 

hojas pueden ser templadas o tratadas con C8lor y así cambiar sus propie­

dadesfl!sicas. Un templad,? projllongado dar& hojas suaves y flexibles. Un -

temperado intermedio , dará hojas de aluminio que pueden ser usadas para_ 

fabricar contenedores rígidos. 

El tamaño de las hojas a niilel comercial s'e encuentra en el intervalo de_ 

0.0003 a 0.0007 pulgadas de espesor, aunque es p·robable t¡:¡mbHn de 0.00025 

pulgadas. 

La hoja de aluminio es impermeable a la luz, la humedad, olores y solven­

tes, a_demás- 'tiene la dureza que lo caracteriza y que ningCsn otro material 

flexible presenta. Además es resistente a la grasa. 

CAJAS Y CUBOS DE METAL 

En 1902 se empezaron a usar en sustituci6n de los de madera. 

En 1907 las cajas metálicas fueron introducidas. 

-Tipo~ de Cajas: 

Son de cabeza herm6tica o con cabeza abierta. 

Los de cabeza herm~tica tiene dos orejas una de ~lada de la tapa para_ 

·poder abrirla o sino una en la cabeza V otra a la mi tad del cuer.p~. 

Los de cabeza abierta tienen la tapa con un rellena, el cual est~al~ede~: 

dar de la tapa, Esto hace el sellado m€!s hermHico contra el borde de la_ 

caja. 

REVESTIMIENTOS 

Algunos son resistentes, tales como; la fosfataci6n I ]á cual es un trata -

miento qulmico que 5~ realiza en la superfiCie del metal. 

L05 compuestos fen6licos son muy us:,dos como cubiertas, los viniles son -

buenos materiales alcalinos, flexibles de bajo costo. 

Los ep6xidos tienen gran re-istenciQ n les 'lca115 V buena para los áci -

dos, otros que ••• 
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tambUn son probables de usar son; 

-El Tefl6n 

-El Vlnll1deno 

-El Bloro-Acrl10-Nitrilo 

-Estireno-Butadieno 

-Neopreno V 'l' 

-Plastisol.es 

Dp.ben ser flexibles, pero no quebradizos con el tiumpo y con el contacto_ 

CI!)!'r ciertas sustancia qu!micas. 

Ejemplos de productos enlltadg' en MbicQ 

Salsaa 

Frijol •• 

Mlriscos 

Pescadoa 

Sopas 

C6rnlcos ('salchichaa, path'. jam6n ~ndlablado. etc.) 

Botanaa 

Jugos, n'ctarea, refrescos, cervezas 

Alimentos infantilaa 

Leche (polvo, condaDaada, evaporada,etc.) 

Conservas 

Caf' 

Babidas da chocolata 

Dulces 

Chiles 

PUl" 

Aceite de olivo 
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P,'A P EL. TIPOS DE EMPAqUES 

HISTORIA 

La palab.ra papel" proviene de "papirus", un material para escribir que f!!, 

bricaban los antiguos egipcios y producían partiendo de un tipo de caña.-

Se cortaba su interior en astillas delgadas las cuales se colocaban cruz~ 

das en d.istintas capas y se prensaba para forma,r ~n pliego. 

LaS bases para la fabricaci6n del papel que utilizamos actualmente ~roce-

den de China, cuya elaboraci6n comenz6 cien años antes de Cristo. Las fi-

bras provenlan de cortezas, estopa y c~ñamo. 

A trav~s de los ~rabes, la t~cnléa entr6 en Europa por el año 1000 y aquí 

SE t!'abaj6 durante vari::s siglos empleanC:o des;Jel'dicias dE! lino como mat! 

ria prima. 

Hasta 'el siglo XVIII se empez6 a desarrollar en Europa el arte de obtener , r 

fibras directamente de plantas. Fue el método para la producci6n de la --

pasta medmica, presi:¡nando la madera contra ,,11::; piedra rotativa, el que_ 

sent6 las bases para la fabricaci6n moderna del papel. 

A finales del siglo XVIII, apareci6 una nueva t~cnica. Se hervían astillas 

de madera con ~cico o lej1a sometién:'olas a presi6n. La producci6n ~u{mica 

de pasta se desarrolla partiendo de dos lineas principales, el m~todo del 

sulfato'y el m~todo del sulfito. 

QUIMICi1 

El 50% de la madera está constituida por celulosa, el 30~~ de lignina y el 

20% de carbohidratos, con algunas resinas, taninos y gomas. En la conver-

s16n de madera a papel las fibras se separnn y 5e reagrupan al azar, para 

form~r hojas de 185 dimensiones y,prJ~iedade5 de5cad5s. La manera de hacer 

esto va a depemder del tipo de madera y de papel deseado. 

Una fibra en corte transversal se ve como un tubo hueco de forma irregular 
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La parte central se llama "lumen"y se encuentra rodeada par una pared -­

hecna de capas de fibrillas, las cuales estSn compuestas de cadenas de­

mol~culas de celulosa junta can cadenas cortas de mol~culas de hemicelul~ 

sa y otros residuos polim~ricos. 

PRODUCCION DE LA PULPA 

Las capas' de fibrillas están envuelt~ls ¡lOr otr~ epa eS;JÍral. Durante este 

procesos las fibrillas ee hinc~2n rompiendo esta capa externa, para que -

las fibrillas individuales se extiendan hacia ,; ~fuera y se entrelaoen con· 

la superficie de las otras fibras. Las fibra3 se suspenden en gran canti­

dad de agua y conforme se va quitando ésta, las fibras s~ depositan en la 

criba que sirve como filtro.de la suspensi6n que queQa. Las fibras grue -

sas se acomodan mSs rSpidamente que las delgadas, por eso el lado de la -

criba es siempre más áspero qU2 el otro. Ahora estos fibras han sido arma 

das sobre la criba dando como resultado una estructLra de capas en la que 

la mayorla de las fibras son paralelas a la superficie de la criba. Gra -

cie.S a esto el papel puede laminarse en un nlimero de capas bastante unifE!,r 

me. 

PROCESAMIENTO DE LA PULPA 

Existen varias m~todos p3ra este fin, una de ellas consiste en quitarle -

al tronco la corteza y luego presion:rlo centra una piedra e:e molino. mie!! 

tras esta es rociada con a~u~ este m~todo se usa para maderas suaves ya -

que las maderas duras se vuelven polvo al tratrlas por este m~todo. El -­

prOducto obtenido por este m~todo se denomina pasta mecánica. 

En la pasta mec~nica se encuentra la 11gn1na que es el prOducto que une a 

las fibras entre sI; por tal raz6n se obtiene un alto rendimiento, practi 

camente toda la m3dera se convierte Qn papel. ~in embargo est~ papel no O 

tiene una calidad demasiado buena ya que obtiene rápidamente un tono ama-
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rillento. La pasta mec~nica .se emplea principalmente para el papel peri6-

dico, el papel higiénico y otros.: 

También· existe el método· químico, en este la 'madera se cuece con sustan -

cias químicas que le ~uitan la lignina y los carbohidratos, para lo cual_ 

se utiliZan diferentes sustancias como el hidr6xido de sodio y el carbon! 

to de sodio., 

Existe también el proceso del sulfato; conocidp ~omo proceso Kraft, en el 

cual se utiliza sulfuro de sodio, produciendo un papel de alta resistencia 

El proc.eso del sulfito, es una reacci6n ~cida a di fex'encia de los métodos 

anteriores. Aquí la soluci6nusada es bisulfi to de calcio y magnesio· y ,­

cido sulfuroso, esta pasta se emplea para hacer papel fino. 

Durante los 6ltimos años se ha desarrollado un tercer método, que es una_ 

combinaci6n del método químico y m~canico. Se denomina CTMP-Pasta Quemo -

termoméc~nica Y,se fabrica sometiendo a la p~st~ mec6niC3 a un tratamien­

to químico corto a alta tem;:¡eratura. Este m~todo ·de f,¡tJricaci6n requiere_ 

de poca energía y aprovecha bien la madera quedando una. cantidad de lign,!. 

na bastante alta. Esta pasta es m~s cl~ra y m~s fuerte que la pasta mec~-

nica. 

PULPEADO . 

Los aparatos digestores qae se usan para la cocci6n de la pulpa operan al 
rededor de los 3000 F bajo presiones de 100 psi. La m~dera que se ha conve~ 

tido en pequeñas virwtas se cuece Jurante varias horas y luego ee lava. -

Después se decolora con una o m~s sustancia químicas como el hlpoclorito_ 

de calcio, per6xido de hldr6geno o di6xido ce cloro. 

ELAaORACION DEL PAPEL 

La suapens16n para elabor2r papel SE compone de 96% de agua y 4% de 5611-

dos. Esto se introduce en tin8S con a~itadore5 ['Gnte 103 mclnoj~s C~ fibras 
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se rompen y las fibrillas se deshidratan, esto quiere decir que se combi-

nan químicamente y kmbi~n f1sicamente con el agua y se hinchan. La capa_ 

externa alrededor de cada fibra se rompe y las fibrillas se abren en un -

proceso'líamado fibrilaci6n. 

Se agregan materiales de apresto tales como resina, almid6n, alumbre,etc., 

al momento de la agi taci6n ..p'ara proveer resistencia al agua y para .f1jar_ 

latinta.S~~ueden ag7egar otras sustancias para· darle color u opacidad -

asl como otras propiedades. Esto· ~uede incluir las siguientes sustancias: 

Di6xido de titanio, Silicato de sOdio, Tier=a de diatomeas, Caseína, Cera 

'y Talco. Despu~s la mezcla se pasa a trav~s de un refin¿dor, que es un 

cilindro con cuchillas giratorias, muy juntas para romp~r 13S fibras. 

L u e g O' esta mezcla pasa a las [;]áquin,"s ele hacer papel. 

MAQUINAS DE HACER PAPEL 

Para hacer papel y cart6n, hoy en dla S8 utilizan dos ti~~s de máqun~s; 

-M~quina de Cilindro. En ella se elabora cart6n a partir de materiales de 

desecho con una clIPa de materiales de alto grado para la parte externa. -

Ciertos cilindros van recogiendo las capas de la ¡1ulpa de un tanque y las 

van depositando sobre un~ manta afelna0~, cuando ya se nan deposit~do va-

ri2s capes se pasa a la secci6n de secado; despu~s él prOducto pasa a tr~ 

v~s de unos. rodillos, siendo aq~! donde finaliza el proceso. 

-En el otro tipo de máquina, las pulpas en suspensi6n son rociad0s en una 

criba qU2 permite que el agua pase d~j8ndo una capa te papel mojado. Des-

pu~s esto pasa a una prensa y por Gltimo al s~cado, para luego ddrle el -
. . 

acabado deseado. 

Las vr;;rinciones en los proce9DB, junto c.n léls dif..:rent .. !' m terL,s primas 

dan como r0sultado un nGmero infinito de acab~dos diferunt¿s en el papel. 
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Es una secci6n en la elaboraci6n del papel, en la cual las fibras-se enc2 

~en al ir secándose. 

TIPOS DE PAPEL 

Existe una clasific8ci6n muy general: Papel Grueso y Papel Fino. 

Casi todos 105 papeles usa~Els para empecar caen Dentro de la clasifica 

ci6n d~ papel grueso. El papel más'fuer.te y 6Fit para ,empecar se conoce­

como papel l!iraft, se elabora con maderas suaves mediante el proceso del-

sulfato, presantavarios pesos que van desde 16 hasta 90 lb. El pap~l gru~ 

so S8 e.specifica por peso ele una re'ina patr6n 24 por 36 in. Lo que se a­

',costumbra escribie es 24 x 36-500,. que es de 3000 ft 2• El cart6n se mide -

2 por libra x 100 ft , Y está en el intervalo de 26 a 90 lb. 

Se pueden dar otras clasificaciones: 

El Papel Blanqueado o sin 8languear. 

La pasta de papel en sí es gris o marr6n, pero puede blanquearse con dis-

tintas sustancias. En las fabricas de p~pel modernos 52 blanquea la pasta 

con una com~inaci6n de oxigeno y cloro. Tamji~n se han hecho experimentos 

en los que se blanquea la pasta con per6xido de hidr6geno en vez de cloro. 

Las emisiones de per6xtdo de hidr6]eno significan un alivia en la~arga­

sobre el medio ambiente. La aperaci6n de blanqu\ar el papel Gnicamente m~ 

jora su aspecto y propiedades exteriores. El papel no obtiene mejores pr2 

piedades generales y la operaCi6n de blanqueado requiere de energía y ma­

teria prima extra. El papel sin bl.anquear conS2rva las fibras más l8rgas_ 

y por 10 tanto es más rígido y más fuerte que el papel blanqueada cuyas -

fibras se hacen más cortas durante dichas aperaciones¡ además requiere m~ 

nos energía en la producci6n y proporciona mayor protecci6n contra la luz 

la cual es muy importante. 

Para la producci6n oe papel sin blanquear se necesita aproximadamente un 
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10% menos de materia prima. El papel sin blanquear proporciona tsmbi~n el 

50% menos de impurezas que requieren ox1geno en el proceso y absorbe casi 

el 20% menos de energ1a en comparaci6n con i1 papel blanquQsdo. 

El Papel con Encolada Interno. 

El papel se encola para resistiT la penetraci6n de lÍquidos o más especl-

ficamente para resistir la_penetraci6n del ague \j sustancias acuosaS. 

Se tiene encolado interno .¡;uando los materiales .oencolantes se mezclan con 

las suspen.sionesde las pulpas celu16eicas en agua. Además de la resiste)l 

cia al. agué el encolado imparte ciertas propiedades deseables al papel, -

én particular para la impresi6n y conversi6n. 

Existen tres tipos de encolada en al papel: 

• ... ~in Encolado 

-Encolado Suave y 

-Encolado tuert~. 

Hay vario~ tipos.de papel que se encalan internamente, entre estos podemos 

mencionar: 

-Papel para Envoltura. El más conocido e8 la enveltura Kraft, del c~ 

lar natural de la pasta, en muchos pesos y acabados. 

Otros tambi~n importantes son los de pulpas blanqueadoos, para eni/l3lturas_ 

blancas o de co~ores. se usan c~si siempre p~sos ligeros en pastelerla. 

En empaques de alimentos, en especial en !os ~ue el paso de vapor de 

agua se debe evitar tanto para preservar el sabor y la textura como para_ 

prevenir la contaminaci6n por olores indeseables, el papel encoL::do inte!. 

no se encera para ofrecer una mejor j~rrera. 

" -Papel para 80lsas. Siempre esta encolada, los tipos varian desde p! 

queñae bolss.s de una .crapa dE! papeles delgados, de pulpas blanqueadas para 

confituras y pasteles, p~sBndo por bolsas de papel ~raft ~el calor naiu--

ral de la pasta, m8s pesado, hasta grandes 001s85 multicap .. s o sacos. 

Dentro de los usos de las bolsas multicapas, el sólo _nco:ado interno no 
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es suficiente, en 'tales casos, una o varias capas pueden estarimpregnadaa 

con asfalto, cera de parafina o productos similares, o puede estar lamina 

da con alguna pellculapl~stica, con hoja de aluminio, con papel glassine 

o .con ·otro mate~ial similar que sea'flexible y resistente a la humedad. 

-Cart6n para Envases. Tanto cartones s6lidos como corrugados para eu 

vases reciben cierto encolado. En el caso del cart6n corrugado se recomieu 

da un encolado controlado .de modo que la velooid~d de p"m,,~traci6n del ad­

hesivo a base. de almid6n o silicato pueda ser uniforme y no demasiado rá­

pida. En el caso del cart6n de fibra s611da se recomienda al menos que.la 

primera fibra y la Gltima est~n bien encoladas por ambos lados de la hoja 

Materiales gue se Emplean para Encolado Interno: 

Ef~COLANTES 

~Brea y Encolántes de Brea 

-Cera,Emulsificada 

-Encolantes fortificados 

-Látex, Silicones y Dtros 

TEi'rIDODEL PAPEL 

PRECIPIT AfHES 

-Alumbre de fabricac~6n de Papel 

-Aluminato de sodio 

-Coloide ácido de la resina de 

Melamina 

-Otras sales de metales tri va­

lentes. 

Se emplea él t~rmino de teR ido para describir la operaci6n de colorear el 

papel durante su fabricaci6n. Un cúlwrómti: tienE ,la propiecad de impartir 

colDr a otro objeto. El cwlorante tiñe las fibras individu.3les de léls pul 

pas que constituyen la aoja acabada de papel. 

De los m~todos de teñido se pueden mencionar los siguientes • 

. -TeRido de la pasta o teñido en pila. Consiste en teñir las fibras -

dé la pulpa antes de formar el papel. 

-TeRidoSuperficial. Se hace con colorwntes en la prensa de encolado 
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o en .J,.IIO. calandria. 

-El teñido de papel por recubrimiento. 

-El teñido por inmersi6n. 

-El teñido. por pintado con anilinas. 

Los colorantes-se cladifican en t~es grandes grupos: 
.,. 

Colordntes aásicos. Son sales, tales como cloruros, clohicratos, sul!"atG& 
o' 

u oxalatos de ciertaa b2ses de color. Son sustantivos hacia mdteriales á-

cidos como la lignina y los taninos presentes en forma de impurezas no c~ 

lul6sicas en los pulpas sin blanquear o en la pasta mecsnica. 

Algunos tipos de colorantes son: 

-Auramina .• Crisiodina -Caf' aásico 

-Safranina -Rodamina -Violeta de Metilo 

-Azul Victoria -Azul de "letileno -Verde Victoria 

Colorantes Acidos. Son sales de ácidos coloreados, tales como las sales -

de sodio de los ácidos sulf6nicos de colorantes. Son usualmente compuesto~ 

monozoicos o derivados de la antraquinona. Tien~n una débil carga" negati-

va y en forma de aniones. 

Los colorantes ácidos. no tienen afinidad por las fibras de papel para re-

tener el color sobre una hoja, requieren el uso de encolantes y alumbre. 

Son excelentes para el teñido superficial y para el teñido por inmersi6n 

. del papel "tissue", son tambi'n import,mtes pera el teñido [lel [lapel en ;. 

la pasta. 

Algunos tipJs de colorantes son: 

-Amarillo de Qu~nolina -Anaranjado 11 

-An¡:¡ranjado RO -Escarlata de Crocoina 

-Azules de Antraquinona -fagrosina 

Colorantes Directos. Son sales de sodio de ~cidOS de colorantes. Tienen 

g.ran afinidad por la celulosa. Pueden usarse sin encolante y alumbre, son 
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m~s brillantes V m6s s61idos a la luz en niveles de pH 5.5 • Generalmente 

ae agregan aecos a la pila o a partir de una soluet6n fria dllu{da,ae -­

usan con frecuencia en tenido continuo. 

Algunos tipos de colorantes son: 

-Amart1lo tipo Sx -Crisofenina -Rojo 8 BLV 

-Azul' cielo .. 'o· ~Negrodirecto -Blancos para 

-Amarillo brillante -Escarlata 4 35, .' -Purpurina 

para papel -Verde 

PlglÍlentoa Inor96nicoa Sindticos. 

-Amarillo Cromo 

-Anaranjado r~olibdato 

Pigmentos Org6nicos Sint~ticos. 

;"Amarillo Hansa 

directo -Caf6 directo 

-Azul Ultramar 

-Azul de Prusia 

-Rojos permante tipo 28 

papel 

-Anaranjado Hansa -kzules y verdes de Ftalocianina 

CLASIFICACION DE PAPEL 

;;mal Kraft 

- Fr.ocelllde Obtenci6n. Es el papel hecho con pasta procedente exclusiva -

mente de celulosa qu1mica al sulfato, por lo general se obtiene a partir_ 

de madera. 

-Propiedades. Es muy resistente a los ::sfuerzos mecánicos, algunas vecE"s_ 

se hace sin satinar y otras se le da un acabado suave en los m~quinas. 

Papel Crep' 

-Proceso de Obtenci6n. Se hace bajando los rodi 1105 de la prens.a en rela­

ei6n con la· velocidad del alambre para que se vayan formando las capas -­

del p~pel y S8 ondule en el rodillo de la prensa. 

-i='ropied"des. flap'?l oon acabado ruy:.Jso cardcter1stico, ql,O le [Jerir.ite m .... 
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yor elasticidad y resistencia. 

Papel Glassine y a Prueba de Grasa 

-Proceso de' Obtenci6n. Estos tipos de papeles se elaboran mediante agite. 

ci6n prolongada dela pulpa en la m&quina, la apariencia y propiedades del 

papel se deben al tratamiento de la pulpa y no a la adici6n de aditivos.­

Es un papel super calandreadet;' 'liso, denso. generalmente trans16cido y --

con un.alto dehidratac~6n. 

-Propiedades. Provee una excelente superficie para capa3 Q-lle sean a prue-

ba de agua como lo es la cera y la laca. Se le puede aplicar otro tipo de 

. materiales como son: Sustancias qu!micas que proporcion~n suavidad y fle­

xibilidad, recubrimientos especiales para que no se peguen a ciertos pro-

ductos, antioxidantes para retardar la rancidez e inhibidore¡j de mohos p,2 

ra prevenir el crecimiento de hongos y lev~duras. 

El papel Glassin.e a diferencia del papel a prueb¡¡ de grasa se encuentra _ 

satinado lo que le da esa aparienCia vidriosa. 

Papel Tipo Pergamino 

-Proceso de Obtenci6n. Este tipo de papel se elabor~ haciendo pasar pulpa, 

de l~ mejor calidad sin apresto a traV~5 ~e un baRo de ~cido sulf~~ico, _ 

despu~s del cual se lava perfectamente y por 6ltimo se seca. El 6cioo at.2 

'ca la superficie de las fibras de celulosa. 

-Propiedades. Material ins1pido e incdoro, con alta resistencia al desga~ 

te, tiene la propiedad' de ser más fu~rte mojada qde cuando esta seco, ti! 

ne alta resistencia a las grasas, as! como a el agua hirviendo. No es bu! 

na barrera contré gases, excepto posiblemente a los de alto peso molecular 

.Papeles Encerados 

-Proceso de Obtenci6n. Puede aplicarse en pequeñas cantidades como apres­

to en el proceso de elaboraci6n del papel o puede aplicarse a la hoja co­

mo cera seca o mojada mediante un trztamiento. 
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-Propiedades'. Es una buena barrera c~mtra la humedad, adem~s es barata, -

tambi'n tiene buena resistencia contra las grasas V adem~s tiene la pro -

piedad d~ sellar con calor. Cuando el papel se cubre con cera V se lleva_ 

sobre rodillos calientes para que la cera fluiea se adniera al papel se -

llama "Papel Encerado EN SECOu. Si los rodillos son omitidos, la cera se_ 

solidifica en la superficie_ ,para producir papel encerado IIr-10JADO". La ce­

ra puede aplicarse en una ,o ambas caras. El papeol encerado en SECO no 

ofrece tanta protecci6n contra la humedad como el MOJ"DO. 

-Aditivos en Papel Encerado: 

-La parafina utilizada en el recubrimiento del producto, debe ser --

insipida e inodora, libre ce suc:tancias t6xici:ls y CCin un punto dH fusi6n_ 

superior a los 56oC. 

-Resinas; reducen la tendencia del producto almacenado en bloques. a_ 

adherirse, lncr ,m~ntan la dureza, é:l brillo, la resistencia ¡Jl mbrcado y_ 

facilitan el sellado en caliente. 

, Papel Couch' 

Hoja celu16sica recubierta por ambos o un 5610 lado pcr una capa formada_ 

por pigmentos y materiales aglutinantes, dicha copa por lo general le 1m­

part~ a las hojas buenas cualidades para la impresi6n. 

Papel Tissue , 
Es un ~apel ligero, usualmente transparente como una gasa y puede ser 1m-

preso. Es fuerte y si se trata puede ser encer"do o laminado con otros m,! 

terl~les como la hoja de aluminio. 

Papel ¡'1anila 

Es usado en la fabricaci6n de c:-:jas que se van a em,;lear como empaques de 

alimento~. esta hecho de pulpa química y tiene un grosor de 0.016 a 0.055 

pulgadas. 
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,PAPEL CORCHO 

Este papel esta hecho para cubrir un papel suave, grueso y flexible con -

una preparaci6n de goma y melasa y una capa ligera de corcho. Se usa pa-

ra empacar botellas V material de vidrio. 

CARTON 

Es un producto de seis puntl},e¡ (0.006 in) de espesor, por lo que es dife 

rente al papel com6n. De seis a doce puntos se aonoce como cart6n. 

Existen dos tipos de Cart6n: 

-Corrugado para Cajas y 

-Cart6n rayado y Corrugado Medio. Este hace de 26 lb (0.009 in de grueso) 

y se produce a partir de mader~ dura, por' el proceso del sulfato. 

El otro se hace a partir de maderas GU8VeS y se llama Kraft, se hace de -

un intervalo de 26 lb por ft2 hasta 90 lb por 1000 ft2• 

Otras clases de cart6n se .elaboran usando papel peri6dico viejo y otros -

papeles de desecho a los que se les agregan materiales de apresto y de r! 

lleno. 

Para prOducir cajas de. cart6n que se puedan doblar ea necesario agregar -

ciertos materiales que provean esta característica. 

la ~rillantez del cart6n es deseable en los materiales de empaque;. en el 

caso de las cajas de cartpn esto se logra con un buen equipo y la calidsL 

del m~todo de blanqueo, usando ciertos rellenos y recubrimientos. 

-Cajas Forradas. 

Contienen un 65 a 75% de papel de pulpa mec~nica con pulpa sin blanquear_ 

aunque ocasionalmente se usa pulpa químicamente blanqueada. 

Son hechas con cart6n corrugado o fibras s61idas, hechas de desechos de -

de papel o de pulpa o um: combin;.ci6n de ambs5. 
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P L A S TIC o s •. Tipos de ·Empagues 

HISTORIA 

En 1835 se sintetiz6 el nitrato de célulosa. 

En 1843 se report6 que los nativos de Malaya calentDiJan gutapercha, una -

sustancia gomosa, extralda-ae un árbol y moldewban mangos para cuchillos. 

En 1845 se patent6 el uso de. goma de alcanfo~ c~mo plastificante en colo­

di6n el cual es buen adhesivo, soluci6n de nitrocelulosa en ~tero-alcohol 

que seca rápida dejando una capa transparente, resistente a el agua. 

En 1868-1870 se hicieron patentes los celuloides. 

En 1907 se inicia la ~ndustrla.de los plásticos. 

QUIr-lICA 

Cuando las cadeanas de pol!meros se agrUf.lan al azar forman:Jo una estruc-­

tura cuvas mol~culas no se· unen regularmente en algunas formas de crista­

lizaci6n geom~trica definhda s~ dice·que son amorfos. Si se encuentran en 

cierto orden casi paralelos es más cristalino y por tanto tiene mayor de~ 

sisad y dureza. Este tipo de pl€isticº es f€icil de fundir y de volver s .­

formar, se clasifica como terr.loplá"tico. Ej. polietileno. 

A veces· estas cadenas tienen cadenas laterales como el pOlipropileno, que 

interfieren con el empaquetado cercano de l~s mJléculas y el material re­

sulta de baja densidad~ Existen otras combinaciones de átomos que dan co­

mo resultado los diferentes pl~~ticos. p~ro todas tienen en comGn la ca -

racterlstic~ de "conde~sarse" en cadenas muy l~rgas j~jo ciertas condici2 

nes. 

--Aditivos. Algunos plásticos se combinan con antioxidantes, agentes de -

relleno, sustancias que proporcionan la faciL::ad de flujo de d1cho mate­

rial. Ejemplos: Adipato de diisidecilo, Ftalato de dibutilo, Ftalato de -

dicrapilo, Ftalato de d1isode~tilo, Ftalato de dlnonilo, Tierra de infu9~ 
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,---Cqp:al1meroa. Ea posible combinar, diferentes pl~sticos y asl obtener 

las propiedades deseadas que no se obtienen con los homopol!meros. 

El resultado de mezclar compuestos no saturados da como resultado la fo~ 

maci6n de macro~oléculas. 

Son ,elresul tado de éombiQsr dos o m~s men6merIJs di feren tes" e mié] uno c,!! 

p'lZ de polimerizarse por si s6lo. 

PROCESOS 

üi tÉdrtrca de "mo:J;deadl6, por inyecci6n se usa para materia18s termopasti­

ces, o sea aquellos que s'e flÍlnden can calor después de haber sidoproce­

sades. 

El,molde~ por compres16n requi~re de materiales termofraguados que se -­

ablandan con el calor en el molde, pero que después na se vU2l0en a fun­

dir. 

Otro método de formar plásticos es par extrusi6n, que consiste en alime~ 

tar el troquel con pl€!stico suavizad,o para ~ormar tubos. varillas, etc;, 

en forma conti,nua. 

El moldeoa la flama es una combinaci6n del de extrusi6n y el moldeo por_ 

iny~cci6n y soplado para producir articulas huecos. 

La extrusi6n y el sopléldo son una combincci6n continua, esta t~cnica S2_ 

usa en la producci6n de pe;.ículas. 

Otro método para elaborar películas y l€!minas es la extrusi6n a través -

de una ranura larga en un troquel, permitiendo que se enfríe en un baño_ 

de agua fria. La diferencia entre una p~lícula y un~ l~min8 radica en el 

grosor. Aquellas con 0.010 in o menos son pell,~ulas y por arribo de este 

grosor son l6minas. 

El moldeado de una ,;ellcula consi"tio! lln verh:r :=1 r,¡ateri,,], fluido sobrs_ 

rodillos enfttados y una vez que s, ~nfrla l~ película 52 retira esta y_ 



- 40 -

y se enrolla. 

Un m6todo de termoformado ;pare p~llcula o l~mina es colent3rlo hasta el -

punto de suavizarlo para luego forzarlo contra 81 molde por presi6n o va­

c!o. Cuando se enfr!.a se saca del molde. 

Los pl~sticos dilatados estructuralmente proveen cie~ta dureza con un ml­

nimo eJe material y son exC€Yentes aislant8s t~r'micos. Se pueden moldear -

de diferentes formas.atractivas. 

SELECCION DE MATERIALES 

Para elglr los-materiales ~eberGn tomarse en cuenta varios factores, en -

primer lugar: 

-L~~ondiclones del empaquetado, almacen~miento y 

embarque. 

-El material deber"S tener las características Hsl­

cas para proteger el contenido de daños mec~nlcos_ 

y de las condiciones ambi8ntules. 

-Forma en que se requiera el material. Por ejemplo; 

si se neceslta envolver, deber~ se l~mina o pel!c~ 

la, sl se trata de l!quidos o polvos, se-·cuenta __ 

con bolsas, botellas, sacos y tubos. 

Para proteger de los olores y s;,llflres He deben realizar pr-1180as o largo -

plazo. 

Tambl~n deber~n hacerse pruebas en 1a= temperaturas extremas a las qU8 el 

empaque pueda verse expuesto. Las condiciones 08 prueba deber~n simular -

las condiciones ambientales, de movimiento, impacto, luz, temperatura y -

humedad. 

DECORACION 

Existen varios procesos de impresi6n parn decorar pl~cticoe. La imprse16n 



MATERIAL Elasticidad Requerimiento de Resistencia al Color Transpa . Grasa. Hu!"edad 
alta Temperatura Impacto rencla , 

Polietlleno XXX 

Vinilo XXX XXX XXX XXX 

Polipropileno XXX 

,Polimetano XXX 

Acetal XXX 

Nylon XXX XXX 

PDlicarbonato XXX XXX XXX 

Celu16sicos XXX XXX XXX 

Olerinas XXX XXX 

Poliestireno XXX XXX 

Acrllico X~X 

SARAN XXX 

..,.. 

.... 
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. 1 . 
flexogr6f1ca se usa en pel1culas, la imprer;¡f6n. "offset" se uss para bO~!. 

llas, botes y tubos principalmente. 

PRmCIP¡~LE5 tJ,ATERIALES PLASTICCS 

. ORIGEN Materia Prima Productos Intermedios 

ANIMAL leche Caseína •. 

VEGETAL Algod6n y Nadera Celulosa 

Plantas oleaginosas Aceites 

Hevea L'tex 

Resinas de contferas Col6fantl 

Gomas vegetales Lacas 

MINERALES Hulla Benceno y estireno 

Fenol 

Naftaleno 

Cumarona e indeno 

Acetileno 

Gas 

Materias Pl(¡.!!. 

tices 

Galali ta y 

Lanital 

Celuloide, ce­

lof'n, ray6n. 

Rils6n, barnice 

EbalOi ta y cauchl 

Barnices 

aarnices 

Pol1~ster, pol,!. 

estireno. 

r~y 16n. resinas 

fen6licas 

Resinas g11ce­

roft5Ucas. 

Resinas para -

lacas y barniz 

Reainas aorUi-

cas, Acetato de 

celulosa, Poli-

vinllo, neopre-

no 

8aquel1ta y re-
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ORIGEN Materia Prima Productos Intermedios 

Amon1.aco 

Mineral ?etr6leo y gas Acetileno y benceno 

Butileno' 

Etileno 

Propileno 

Xileno 

MATERIALES 

Acrílico 

-Estructura Química. 

r"laterias Pl&§. 

ticas 
Re-

sinas formof~ 

nólicas 

Urea y ami no-

plastas. 

Ver m&s arrib 

derivados de 

la hulla 

Caucho butilo 
• 

Cloruro de vi 

niUdeno, po­

lihteres; 

SARAN 

Acetato de Cf 

lulosa 

Poli~steres y 

fibras text.1-

les (Dacr6n, 

Terileno, etc 

-Proceso de Obtenci6n. Puede hecerse por moldeado, extruido o termoformado 

pero tarda en calentarse y t:~mbién en enfriarse. 

-Propiedi3des. r'1aterial rf(jido con DueniJ estdJilidc;;o dimensional. Es un m.!:!, 
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terial termop16stlco con buenas propiedades 6pticss, en cortes finos es ~ 

algo flexible. Tiene buena transparencia y rigidez. En estado puro es duro 

y firme. 

Algunos agentes químicos como los derivados del petr6leo los resiste, pe­

ro es atacado 'por los alcoholes, hidrocarburos clorados, cetones, ~steres 

y disolventes arom6ticos. ~D.soport~ el crecimiento fungal V se ve atacado 

por 6cidos y 6lcalis fuertes. 

El acrílico puede ser coloreado V ~s sobresaliante p r su alta calidad y_ 

por estar libre de olor y sabor, es permeable a el agua y ~lcalis. 

-Usos. ~n alimentos tales como, jugos, dulces pr:'parados y gelatinas. 

Celul6aicos 

Es un nombre gen~rico. Son materiales duros y rlgidos, con ~stabilidad di 

mensional suficiente. Siempre se mezclan con plastificantes, que pueden -

ayudar a que no se afecte la resistencia y la baja permeabilidad a 106 -­

aceites minerales y los hidrocarburos alif6tico~. Tienen buena resistencia 

a las soluciones acuosas diluidas. Se pueden obtener con alta claridad, -

buen brillo y colores brillantes, con permeabilidad media-alta al oxígeno 

muy alta alagua y alta al alcohol. 

--Acetato de Celulosa 

-Estructura Química. 

-Proceso 'de Obtenci6n. ::ie prOC8G~' f2Jcilmunte. La celulosa 58 combina con_ 

6cido ac~tmco por medio de un catalizaDor y un disolvente. Esto produce. 

una soluci6n de triacetato de celulosa, cicspu~s se hir:roliza y se seca p!! 

ra dar hojuelas de acetato de celulosa. 

-Propiedades. Se d06t~ngue por su claridad, tenacidad y facilidad de fa -

bricaci6n, resiste al,desgaste y tambi&n grasas y aceites, pero no a 106_ 

~cidos 'uerte~. ~lcalis, alcoholes, cetonas, ~steres y los hidrocarbur09_ 

clorados. Tiende a hincharse c_n LJ Ilum2d,'rJ. TL,ne buona resistencia al .. 
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impacta,· pero paca al desgarrado en pe11culas. 
". ~;. 

-Usos •. Debido a su ~esistencia a aceites y grasas, se usa en este tipo de 

productós. 

--Propianato dé Ceiulosa 

-Estructura Quimica. 

-Proceso de obtencHm. Se tr.ata cón ~cido propi6nico y anhi--

drldopropi6nico. 

-Propiedades. Doblemente m§s re~istente al impacto que el acetato de cel~ 

losa. Tiene buena transparencia y su fabricaci6n es más f~cil que el ace-

tato Qe celulosa, es el que absorbe menos humedad. Puede ser atacado por_ 

~cidos fuertes y álcalis," alcoholes, cetonas y ésteres. 

-Usos. Puede usarse para empacar aceites. 

--Etil Celulosa 

-Estructura Quimica. 

-Proceso ele Ootenc:16n. La pulpil de la tratada con una soluci6n~ 
de hidr6xido de sodio, en forma similar al proceso elel celofftn, luego se_ 

trata con cloruro de etilo, despu~s se lava y se le agregan los aditivos_ 

correspondientes. 

-Propiedades. Este material es un éter, en loD que los grupos etilo han -

reemplazada a los grupos hidroxilo de la mol~cula de celulosa. Es un ter-

moplástico con tenacidad y reGistencia al impacto, la barrera que ofrece_ 

contraala i,um;d¡~d y los gases es m!nima. Tiene UUl:na resi::tencia pora las 

g·rasas y aceites. resiste álcalis y ácidos débiles, pero ácidos fuertes -

pueden atacrlo. 

-Usos. Por su r~::;iatencia a los acei tes y grasas Bl! u"a en em.Jaques para_ 

mantequilla y aceite de olivo. 
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Polietileno de Baja. Densidad 

-Estructura Química. 

-Proc~aoa de Obtenci6n. S~ hace a par.tir.de ~as etileno bajo presi6n con_ 

pequeflas cantidades de per6xido como catalizador. 

-Propiedades. Compuesto de ~pdena larga, rlependi8ndo de las ramificacion8s 

ser~j m~s denso, menos permeable y m~s fuerte eptre menos ramificacioncs_ 

presente •. La diferencia con el polietlleno de alta densidad ;e81 debido B_ 

los diferentes tamaños de mol~culas, Gs1 coma a les ramificaciones. 

Presenta buenB flexibilidad, resiste al choque, bajo costo, bajo peso, b! 

ja permeabilidad a la humedad. 

El Polietileno no se ve afectado ~or 6cidos y álcalis, exceptuando el ~c! 

do nitrico concentrado y caliente, es permeable a gases, a los olores y -

sabores. Los aceites y algunas grasas h .. cen que el envas¡; de polietiL!no_ 

se ponga pegagoso por fuera. 

En secciones delgacias 2S transparente, pero en reci;Jientcs de paredes gr!:!, 

esas es translGcido y con apariencia cerosa. Este muterial es caslinodo­

ro einslpido para casi todas sus aplicaciones. 

Su suavidad lo hace muy Gtil para ~nvoltura de prendas de vestir ~ produf 

tos de l1orneado, pero no es útil para r2ci,Jientes rígidOS. Los er:lpaques -

flexibles hechos de pelíCUlas de polietileno son f~ciles de abrir. 

El polietileno se prOduce en muchas formas; hojas, pelíCUlas, recubrimie~ 

tos, etc. 

-Usos. En envoltura paru pan, par,; comida seca de !él estaci6n, mi l:l, sab,g 

res, tabletas para endulzar, jarabe 'de chocolate, cereal, bolsas pare pr,g 

duetos t=xtiles, UB3do 8n c2jas p2ra mantequilla, ~nvoltur para tocino y 

recipientes para leche. 
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Polletileno da Alta Densidad 

-Estrúctura química. 

-Proceso de Obtenci6n. Se hace a partir de gas etileno bajo presi6n con -

pequeñas ca~tidades de peróxido como cata11zador. 

-Propiedades •. Su estructura qulmica es. esencialmente igual que el de· baja· 
. . ~ . . ~ 

"'t ~ 

densidad, la diferencia Es-que presenta relativamente pocas ramificacio -

nes late~ales, asl que esto provoca un materiál duro, fuerte é impermea -

ble. 

Es un material· correoso, semi flexible y resistente al choque, tiene baja_ 

permeabiliaad a la humedad, pero relativamente alta a los disolventes y -

los gases. Tiene permeabilid=d al oxlgeno, muy baja al agua y al alcohol. 

La claridad que posee no es buena solamente cuando se trata de pe11culas_ 

fundidas en las que por el proceso de f~bricaci6n 92 enfrl~ r~pidamente y 

se reduce la formaci6n d~ cristales. 

En estado natural es translGcido y puede ser teñido en colores opacos, es 

esencialmente inodoro e ins1pido. 

-Usos. Para saborizantes del pan, j~raj2 de chocolate y maple, jugos con-

centrados, jarabes de ma1z, mostaza, vinage, etc. 

""(rOl ~ H~Ii)otI" -Fenólicos ..... 
-, ~ eh 

-Estructura Qulmica.. el-\,. ~ 

~J. 
-PrCl.C.eso -de Obtenci6n. El fenal y el formaldeh1do se combinan en presencia 

de un catalizador alcalino para formar ciertas rnoHcul;;s que no se han d~ 

finldo claramente, el prOducto final es infundible e insoluble. 

Existen tre m~todos de moldeo para obtenerlo; por compresión, por tr8nsf~ 

tenela y por inyección. 

-Propiedades. De entre los pl~~ticos fraguadas las fenólicas son los de -

mayor aceptación por su bajo costo y lo facilidad con que se fabrican. __ 
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Tiene buena estabilidad dimensional y resisten las altas temperaturas. 

Presenta buena rigidez y resistencia al calor, tambi~n resi~te algunos 61 

calis diluidos y €leidos, pero son atacados 'por otros, com;, los €leidos oxi 

dan tes. Las bases fuertes descompondr~n a los fen61icos. 

-Usos. Se usa como tapas para botellas, ya que soporta la fuerza de tor-­

ci6n de las máquinas t?padOras y mantendr~ bien sellado el tap6n por' un -

buen peri6do dp. tiempo. 

Poli carbonato 

-Estructura Química., f~;;(~ORO-C-)-OROH 
, "' O' 

-Proceso de Obtenci6n. Es la r'eac:::i6n Del fosf6geno con bisfenol' A, prado!:! 

ce un pol1mero termoplástico, el mon6mero es un carbonato orgtJnico. 

-Propiedades. Presenta buena claridad y temperatura de fusi6n elevada. M,!! 

terial rígido. con alto punto de su' vidad que le permi te s,~r esteril1zado_ 

por cualquier m~todo convencional. Tiene bu~na claridad can una leve co12 

raci6n amarill'enta" es dúctil, resistente al impacta y al calor " absorbe_ 

la humedad sin hincharse, t",mbi~n resiste 13cidos diluIdos y agentes raduE, 

tores y oxidantes, sal, aceites, grasas y los hidrocarburos slifáticos. _ 

No se mancha con caf~, ni nin~ún otro ¡;l1mento, tambi~n presenta. buen bri 

110. 

-Usos. Es productos de carne, leche V ~erivodos, gel~tinaJ y dulces prcp! 

radas. 

Polipropileno ~H3 ~H3 ~H3 
-~structura Qulmlca. (-HC-CH2-CH-CH2-CH-)n 

.Proceso de Obtenci6n. Cuan~o l~s n81~cul.,8 De gs prupileno se combinan_ 

para formar largas cadenas en presencio de un aatalizador adecuado, los -

grupos metilo se acomod~n en form~ tal que permiten que las molAculas 58_ 

alinien casi paralelamente y ro:m,'n todoS junts IJn paquete cristalino. 
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-Propiedades. Es elm5s ligero de todos los pl~sticos, su densidad es de_ 

0.90, 8610 es transparente en forma de pelÍcula. Es fr~gil a bajas tempe.-

raturas, tiene pobre resist'o,ncia al impacto; no se r¡;comiend8 para bolslii6 

que vayan a contener objetos puntiagudos. Es buena barrera contra la hum~ 

dad y lss gases. Para imprimir y usar adhesivos, es necesario tratar el -

material 8 la flama porquEt'su superficie es no polar, tiene al t'o punto- di! 

fusi6n, es apropiad~ si va a esierilizarse. 

-Usos. Ea la fabricaci6n de tapones de rosca. Empaques para pan, dulces, 

comida para refrigerios, canastilla para fresas y jitomatea. 

Poliestirel1o C5HS C5HS C6H5 
I I I 

-Estructura Química. (-CHZ-CH-CH2-CH-CHZ-CH-)n 

~PrDceao de Obtenci6n. El benceno es combinado con gas etileno para formar 

etil-benceno, el cu?l se deshidrogena para formar el mon6mero del estire-

no, cuando se polimeriza se obtiene el plástico. ControlancJo las condici,2 

nes de reacci6n pueden hacerse cadenas largas y cortas que van desde 40000 

a 220,000 de peso molecular. 

-Propiedades. Es un material rígido transparente y muy fuerte, con bueh~_ 

superficie de acabado. Se decolora al exponerse a los rayos solares por -

mucho tiempo, tiene gran afinidad al polvo y le mugre. 

Resiste solucione:; acuosas, pero tiene baja resistencia a disolventes y -

aceites esenciales, algunos de 105 cuales producen roturas en la super!i-

cie. Es al tamente per~.eable al oxígeno, agua y al alcollol medianamente. -

Por tener bajo punto de fusi6n, no puede usarse en materiales calientes. 

Mucllas desventa~as pueden superarse combi~~ndolo con compuestos de acríll 

ca y de caucho. 

-Usos. tn carnes 'frescas y procesadas. dulces. jugos de frutas, mermeladas 

gelatinas, enealadas, dulces prep~rüdo5 y vasos púra coctel. 
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--Poliestireno Impacto 

-Propiedades. Alta resistencia al impacto y mejor resistencia a la rotura 

'en la,superficie, tiene mediana permeabilidad alague, lo mismo que al al 

cohol. Se ataca por acetona y keroseno y su permeabilidad a los perfumes_ 

es media. 

-Usos. En helados y ensaladas refrigeradas, quesos procesodos, leche agria 

'mayonesa, coctel de frutas, leche y mermeladas':· 

H H 
I 

-Estructura Qu1mic~ (-~-(CH2)4-S-N-(CH2)6N-r.-(CH2)4-~-)n 
::. O O O O . 

-Proceso de Obtenci6n. Se forma apartir de la poliamida de un 5cido dib6~ 

sic o combinacio con una diamina, ya que exL tel1 vario ád dos dib(¡sicos y 

aminas hay una gran variedad de nylones. 

El tipo de ~cido y de diaminas usada ea indicado por el nGmero, por ejem 

pIo, 6,10 tiene 5 átomos de c8rbono el1 la diamina y 10 en el ~cido. 

-Propiedades. Tiene baja permeabilidad a muchos materiales org~nicos, p~ 

ro alta a la humedad. En cuanto a la elongacHm 6S ccmpurable con la del 

polietileno. R7siste·la tenai6n, moterial demasiado duro. Resiste los ~l 

calisy ~cidos diluidos, pero 110 a los ácidos fuertes ni a los 3gentea -

oxidantes. Es compatible con l~a grasas y los aceites. Es un termoplásti 

ca trsnslGcido y con un alto punto de ablandamiento, esto permite su es­

teriliz~ci6n por calor. 

-Uso's. En casi todo producto alimE:l1ticio excepto la leche y SUs derivados 

que la usan en polvo, carnes y dulces cristalizados, alimentos para aves, 

carnes blanca, tocino, salchichas, quesos y comidas ~eshidratada9. 

Acrllonltrl1o-Butadieno-Estlreno 
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-PrO,CBElo, de Obtencibn., Aquí la parte del:butadieno es' la que mayor influen 

cia tiene en el tipo de p'l~5tico rp.C\ult¡;nte. Al aumentar la cantic!ad de -

butadieno, aumenta su resistencia al impacto" pero disminuye su resisten .. 

~·PropieÍ:lades. E~ un temopl~stico transHicido de tenacidad opcional. No es 

transparente y es un poco_amarillento por la resina base usada, es muy r~ 

sistente al desgaste y 'a las m~nchas, e~ sol~bl~ en catonas, aldehídos, -
~: ,. 

, 6~tere,~, l/a.lgunos hidrocarburos clorados. 

-~sos. En melazas, miel,mantequilla, mayonesa, manteca de cerdo, coctel_ 

de'frut~sJ leche, vinagre, caf6, cocoa, etc. 

Po 11 uret'1iIn .. 

-Estructura Química. 

-Proceso 'de Obtencibn., El' hter isociánico se forma por la reaccibn de un 

diisoc.ianato como el tol1leno con un poli~ster como el dietilen g11col ... 

Se usauns'pequeña cantidad de agua para que se combine con parte del di! 

socianato para dar di6xido de carbono, este gas forma burbujas en el gel_ 

para formar la espuma. 
... .. -.,: 

La espuma de pliuretano pUEde pintarse, pero su estado natural, eS color_ 

crema. Cambia rápidamente de color a café, cuando SE expone a la luz, p,or 

~o que generalmente se tiñe p.::ra evitar esto. 

La polimerizacibn da como resultado una complicada estructura que entre ~ 

otras cosas, tenemos 'enlaces de ur"a con etano V de ah! el nombre de ure-

tano para este tipo de compu2:~toS. 

-Propiedades. Este material ss inacero y resistente a la oXidaci6n, las -

grasas y los aceites, aSl come a los hongo~. 52 ve ~fectado por los 'eidos 

fuertes y álcalis, hal6genos, hidrocarburos aromáticos, disoluentes clor~ 

dos, ésteres, 'cetonos y alcoholes. 
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-Usns. Recubrimientos'de artículos que estan en contacto con productos all 

menticios. 

Cloruro de POllvinilo 

-Estructura química. (-CH2- yH-)n 
Cl 

-Proceso de Obtenci6n. Se';~~oce también comoPVC. La molééula'devinilo_ .. 
se caracteriza por la doble ligadura'entre dos átomos de carbono y cuando, 

se combina con clor9 tenemos cloruro de vinilo que al polimerizarse da el 

cloruí:o de pol1vin110. 
,J, . 

-PrDp~~dad~s. Éste msteriáf es ,de bajo posto, tensz; claro y f6el1 de prg, 

cesar, se amarillea cuando se ~xpone al solo al calor. 

Posee excelentes propiedades de barrera contra los aceites y disolventes 

del petr61eo, retiene los olorea y sabores bastante bien V ea buenz barr! 
'" .~ 

,.ra contra' el oxígeno. 'El PVC rígido es buena barrera contra la humedad y_ 

los gases en general, pero a medida .que se le agregan aditivos esta propi! 

dad se ,va'perdiendo·~Se ve afectado por hidrocarburos aromáticos', los h! 

loge'nados,eetonas, aldéhidos, 6steres, ~teres aromfiticos, anhidrides y m.!!. 

léculas conteniendo nitr6geno, azufre o f6sforo. La resistencia al impac-

te de este material es mínima, especialmente a bajas temperaturas. 

-Usos. Se puede usar como material r!gido o como hojas suaves y flexibles 

que lo hacen un excelente sustituto de la piel y el caucho. 

.!!::!! o 
n 

I 

-Estructura Química. C-NH-C-NH-)n' o 

-Propiedades. Es una r"sina termot'ragucda. es un m¿te~ial duro, tranal(¡c! 

do. El término "urea" es la forma corta de urea-formaldeh1do. que indil:a_ 

los dos ingredi~ntes usudos para su 21aboraci6n. Este pl~~tico puede obt~ 
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nl;!rse;;:í:leinuc,hos 'coiores, es tin materlal fuerte, inodoro, e insípido. No _" 
, , 

se ve afectado por ningGn solvente org~nico. p~o s1 por álcalis y ácido, 

fuertes. Tiene buena resistencia a las ~rasas y aceite. Aunque soporta 'sl 

tas temper.aturas' no ¡:;uede esterilizarse. 
o;;,. ;>. 0. ' 

-Usos'~ Para e~~aques al vacío de carnes. 

POLI MEROS V SUS USOS MAS G&NERALES EN MEXICO 

POLI MEROS 

-Resinas Fen61icas 

;'Politirétantis 

-Re$inss EpÍJxi 

-Alcohol Polivin!lico 

-Cloruro de polivinilo 

USOS 

-Recubrimiento de artículos moldeadas 

en contacto con alimentos no ácidos 

-Recubrimiento de art!cul~s en conta~ 

to con productos alimenticios 

-Recubrimiento interior en lstss para 

cont~ner alimentos y en empaques q~e 

tienen contacto con los alimentos ' 

-Pelicula para carne y bocadillos 

-Película para alimentos comu carne, . 
frutas, 'alimentoa grasos .. ,~dulces cu-

biertos, quesos, vegetales 

-Clorura de vinilo/Acetato de vinilo -Charolas para refrigeraci6n 

-ClorLiro de .vinllo/cloruro de vinll,!.'-Envoltura del quesos, empaque para ,-
, " 

deno carne al vacio 

-CopoHmero del ác. ,poliacrUico -En la fabricaci6n de empaques para 

crema de cacahuate 

-CopoHmerds del pol1acrl1oni trilo -F"abricaci6n de botellas para bebidas 

Acrilnnitrilo/acrilato de metilo carbonatadas 

butadieno/acrilonitrilo ' 

Acriloni tr1l0/butadieno/cloTuro de' , -Para alimentos coma margari na, carne" 
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v~n.,Uo/acetato de v1nUo . mateca de cerdo. 

Ilcrllonitrllo/butattieno/esUreno -Contenedores rtg1dos, charolas plilra 

Acfílonltrilo/estlrsn~· 

Paliacetalea 

,po l1.!st1i'eno·· . 

-Polietileno 

-Poliproplleno 

-Pol1amidaa 

l\Iylon 6,6 

rJylon 11 

-Palicarbonatos 

-Poliéster 

pan y pastel, alimentaa que na con-

tengan alcohol. 

-Contenedores rlgidos, envaseQ para 

helado, tazas, vasos y botellas. 

-Fsbriqad1~n de ganchos para colgar 

. carne •. 

-Fabricaci6n de contenedores y bote­

. llee para yogurt, crema, helado, r~ 

ques6n, miel, conserva, ,frutas y V! 

getales. Peltculaa para carne, fruta 

y vegetales. 

-Charolas rt~idas para empacar aves, 

aderezos para ensaladas, dulcea, bo­

cadillos (papas·fritaa), envoltura 

paro carnes, vegetales, Jamónes con­

gelados,frutas y pescadoa. 

-Fabricaci6n"de sacos para empacar -

granos, azGcar y vegetales, asl comG 

dulce~ panes y pasteles. 

-PeltculiJ para empiJcar alimentoB 

-Fabricaci6n de bolsas psrs alimentot 

horneados y empaques para pescadas 

-Película para empacar carne al vacte 

caf~, jUgD5 de frutas, t6. 
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Con pol1étlleno 

L§mina de polietileno 

J:.oJi' PVDt;:/Pol1etUeno 

Aplicaci6n de los Materialés'Pl&sticos 

-Empaque al vacío para carnes. 

-Para caf~. encurtidos, carnes y co~ 

fiter!a. 

-Para pe~cado ahumado, quesos. 

.. 
Para saber si un material es apropiado para empacar algo eA particular, ... 

existen varios 'criterios basados en m~todos de prueba que se han desarro­

llado durante un largo peri6do de tiempo. 

-Claridad. En muchos casos se requiere que el producto sea visible, ent0.!1 

éesla transp'arencia de los diferentes pasticos es de considerable· inte .. 

r~s. Una l&mina será mis transparente entre m§s delgada sea. 

-Firmeza o Dureza. El grosor de la pared de un recipiente depende de la .. 

durez~ del pl&stico. A pesar de que el precio de un material aumenta al ~ 

aumentar su densidad, un recipiente puede Ser m§s barato por la delgadez_ 

de sus paredes qu~ usan menor cantidad de material. 

-Tansmisi6n Agua-Vapor. La velmcidad de transmisi6n agua-vapor (WVTR) aa_ 

'la medida de la pérdida o ganancia de agua a trav~s de las pa~edes del .. .... ,~ .. 

empaque. Esto varia de acuerdo a la estaci6n del año y s ln temperatura .. 

ya que al aumentar ~sta se acelera el paso de la ,humedad a trav~s de la .. 

pared~~l .. pl'stiCO. 

-Permeabilidad a los Gases. La velocidad de transmisi6n disminuye propor-

cionalmente al aumentar el gas. Es independiente de la presi6n, pero la ... 

temperatura si puede influir. 

-Resistencia Q¡;'¡¡{¡lbtoa. El efecto de las sustancia químicas puede v:lriar 

con cada pl§stico, algunas veces ocasionando hinchaz6n y suavizamiento de 

una superficie, as! como también dar una 'superficie peg~gosa. También pu~ 

de haber estrellamiento del p15:¡tico debido ti su contenido. 
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-Resistenc1áa EstropoeEÍrse. Los empaques aedn sujetos a muchoa r1eagos 

durante la manufactura, en le llnea de llenado "y durante el transporte.-­

la resistencia al rasgada', al 'desgaste, al 'abollada y a 'la abraa16n depe,!! 

den de. cada p16st1co •. La~apariencla ,de un empaque en el momento dé la ve,!! 

ta depender~ tamb16n de su tranap9rencia u opacidad, ya Que loa materia -

les claros tiende~ a mos~ar los defectos de manera m6s obvia Que loa co-

loridos. 

-Temperatura. Las variaciones de te,.lIratura a las.que un empaqueae haye 

expuesto van desde -20 ha~ta 1200 F. Va que dependiendO del lugar y la &Ps 

ca. del año los empaques pueden. verse expuestos al rsyo del sol, asl como_ 

a b,jas.telllPllr"turaa.; . : -.,' " .. ~ '-"-:~ . " . 

-Tendencia a torcerse. La tendencia al torcimiento de los recipientes de_ 

p16stico rlgidos es una funci6n del encogimiento en el molde. Las pél!cu­

.1"8 m6s grU!!S8S .se contraen m~s que ;las delgadas y las partes que estuvi,! 

ron m~s elegadas del vaciadero del molde se ven m~s afectadas que aque -­

Uas que estuvieron. cerca" El encogimiento v¡:;r1a tambi&n con la .temperat! 

ra de los moldes y la presi6n, pero b&sicamente es una funci6n de la ea _ 

tructura molecular del pol!mero· • 

.. Resisten~ia al Impacto. EXisten vGries m,~ner8S de verifioar l'~-resisten­
cia al impacto • La resistencia de un m8terial pl~stico al deño por golpe 

o choque es una funci6n de la resistencia de tensi6n conjuntamente con su 

elong6ci6n bajo tensi6n.La ca~acidad de un empaque para sobrellevar este 

tipo de factores pu"de determin~;rse con certeza reali zando pruebafil con el 

empaque y su contenido. 

-Resistencia~al Rasgado. Aunque se t:wta de una comoinaci6n de propiedades 

esta resistencia puede medirse con bastante exactitud. Es muy lmportante_ 

tener esta informaci6n para ¿!:terminar no 0610 las caracter!sticas de prf!. 

cesamiento, .1no también.lascua11düdes del empaque para el transporte y -

manejo, asl como la facilidad con la que el consumidor pOdr6 abrir el em 
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aeque. 

·-Elong~ci6n. La elasticidad de un material pl€lstico es una medida de su'ca . . -
pacidad de ajustarse a una superficie irregular y tambi~n la capacidad de 

absorber tensiones sin quebrarse. Por otro lado, es la resistencia de un_ 

.ma~er1al de-empaque )lara ser abierto fácilmete .por el consumidor, sl se -

trata de un empaque tlpo b~~ja o de una envmltura. 
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V 1 o R 1 O. TIPOS DE ENVASES 

HISTORIA 

Fue creado como algo nuevo dentro de la alfarer1a~ Estos fueron sus prin .. 

cipios cerca de 7000 años a. ,de Cristo. 

Por 1550 a. de, Cristo la elCl90raci6n de "botellas de vidrio fue una impor-

, tante industria en Egi~to~ 

En 1870 fue introducido el envase de vidrio. 

En 1884 se invent6,el bote,de leche para mantenerla limpia y fresca. 

,En 1892 fue lntrod,,!cida la, producci6n mecAnica de los envases. 

El extenso,surtido de tipos y tamaños de envases de vidrio, constituyen -

una ,ventaja de dicho material. 

QÍJIMIC" 

El vidrio no es un material cristaiino, presenta desorden en la formaci6n 

de los 'bristales" , estos son muy pequel'los'tienen intervalos de 0.1 a 1 -

micr,a de tamaf'lo., Preaents una estructurs que es ordenada en cortos 1.nter-
o 

valos de 2 a 20 A. Por definici6n el pristsl es ls repetlc16n de unidades 

id~nticas y los vidrios, como ya mencionamos no cumplen con este descrip­

ci6n, -po:.; lo ,que es mis real decir que se trata de un liquido congelado -

Lacomposici6n química de una botella comGn es: 

MATERIAL PORCIEI\ITO 

Oxigeno 60 

Sílice 24 

8odio 10 

Calcio 4 

,Aluminio 2 

Todos ellos se encuentran presentes como 6xidos. Los materiales principa-

les son arena, cenizas de sodio y piedra caliza. 
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También' tiene materiales traza, los cuales imparten ciertas caracter!sti­

cas al vidrio) a continuaci6n se mencionan en la siguiente tabla. 

COMPUESTO 

. , 

Al20,. 

Mg' 

Na2S04 .Y 

As203 

CARACTERISTICAS 

En bajos porcentajes da vidrios fuertea. 

Da claridad y brillo y cierto grada de 

suavidad. 

Da dureza y.d~rabilidad. 

Provee durabilidad. 

Reducen las laminillas y smpollas del -

vidrio • 

, Tambié" una ·baja cantidad ,da sodio V un elevado contenido de. aluminio PU!!. 

den usarse si se suple'1/a del &lcali, y as1 el vidrio tendr& una msyor -
. . 

resistencia al ataque qu1mico •. 

El rompimiento térmico es un problema que se puede evitar usando mayor -

cantidad de s1lice y menor de álcali, aunque esto pOdr1a encabezar una s~ 

rie de prlJblArnas .... 

MANUFACTURA 

Se mezclan la arena,las cenizas de sodio y la piedra caliza¡ también, a -

'veces el polvo de vidrio que va ayudar al mezclado. Las cenizas de sodio 

se mezclan primero, actóan como disolvente de la arena, de otro modo se -

necesitarta u~s te~peratura ~ui elevada durante el moldeo. 

La mezcla se lleva al oalor1fico el cual tiene 60 ft. de largo y 40 ft de 

ancho, el fundidor de vidrio es de 4 ft. de profund~dad y se calienta con 

gas a una te~eratura de. 2700-29000r. Alrededor de los 20000r ~l flujo es 

. alimentadó' • .trav~sde· un- Drificio. 

LOs pedazos de vidrio van hacia abajo en el interio del molde donde son -

for~ados por compresi6n de aire entre el cuel~o del anille y la base. Du -

'rante el moldeo ea importante distribuir el vidrio para obtener la forms 



deseada. 

MOLDEO"· 

Los moldes se fabrican con fierro, constan de una base y un cuerpo el ~. 

cu~l .ss.halls divid~do en dos partss, de igual manera queel.cutllo del 

misma. L'a forma del ,molde _va a depender del tipo de botella deseado ae! -

como del etiquetado de la misma. 

COLORES, DE PROTECCION 

Cisrtos colores eon efectivos psre proteger e los productos de los afsc -

tos producidos por los rayos del sol. Estos colores pueden ser: 6mbar, 
1 

verde'Y 6pal~Ei color es adicionado durante el proceso. Existen ciertos. 

,compuestos de Sn.,Bi,Fe, y Ti que son disueltos en hidrocarburosclorados 

o sin clorar. Pueden aplicarse al envase para darle coloraci6n. ESDO se -

hace con un atomizador o sumergiendo el envase en la sustancia. Tambl~n ~ 

le dar6n al vidrio resistencia a la ebrasi6n y s los detergentes •. 

REVESTIMIENTOS 

Para mantener la fuerza inherente del vidrio es necesario evitar el raya-

do en ll!! euperficfe del vidrio. . Con este fin son usados los l'llvE!liltim1en­

tos. Como ejemplos podemos mencionar los siguientes: 

~5ilic6n: Si la superficie se raya, 'ste repele al agua • 

• Poliétileno: Es una buena manera de reves~ir, pero presenta prOblemas el 

ser aplicada ya que forma una emulsi6n discontinua. 

-Oxidaza: Si se apllca en la superficie faci11tar6 la uni6n (encadenamlea 

~o) con los adhesivos. 

-Pol1et116n glicol y eatesrsto de p011etl1én g11c01: Son m6s f6eiles de -

usar que el polietileno. 

-5111c6n comb'lnado con pol1vinll alcohol: Produce un revest1m1ento m6. f! 
s.1stente al agua. 
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PULIDO TE~lPLE 

'VIO~RI[J P.RE~~ .. ~~~o ~ MACHO .s VIDRIO 

t"If"CrtO 

¡':,¡E CCt~PRrr-nDO 

~'OLO~ ~
f VIDfilú 
'1 ::;úPL¡';(¡O 

I • 

~: L~E DE MC~,JADO 
..... #' 

o I A G R A M A O E F L U J C p" R 1\ e <3 T E f; e 1 e;, D E V 1 O R 1 : 
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-Los 6xidos y los c10rhidrátos de eatal'lo y fierro son tambUtn usasaos. 

Las botellas retornables son lavadas con sosa ce~stica en soluci6n, es-

to hace .que. la superficie revestida no dure 'mucha. 

ETIQUETADO 

La cara primaria del vidri~,~s la que est6 junto al molde, es muy reacti­

va y se combina muy l"cilmen~e con compuestos ~g6nicos y con 1ahumeded 

del ai~e, especialmente con los grupos OH-, cargSndose negativamente la -

superficie,d.l envase. Este parte puede atacarse con agua, alcohol y otras 

sustancias similares que 'tienen grupos O~ en sus f6rmulas qulmicas. Los 

.grupo~ NH, que provienen de dextrines o moUC'ul:as de casetns pueden adhe­

rirse al vidrio'. Por 10 anterior podemos decir que la superficie del vi -

drio tiene carácter hidrofl1ico. Esta propiedad puede aprovecharse pare -

adherir.una etiqueta. 

Durante el etiquetado puede haber problemas ai se utilizan adhesivos de -

dextrianas, se obtienen mejores resu¡tados si se uaan adhesivos de~se1ru 

en envases que han sido tratados con estearato. El estearato proviene de 

la cQntaminaci6n interior. 

La humedad que se condensa en la s.uperficie del envase puede int.erferir -

algunas'veces con el etiquetada._ 

. PROPIEDADES· . 

El vidrio e~ digno de atenci6n'por su gran fuerza y resistencia a la com­

presi6n. La compresi6n qu~ Desiste empieza a 500 lb. de peso muerto. 

Una ~e las adesventajas del vidrio es su mlnima resistencia al impacto, 

por esa raz6n este material no se usa cuando la posibilidad de impactos -

por caida es grande. CuandO el vidrio es da~ador disminuye Bun más su re­

sistencia al impscto. ~as botellas de vidrio noretornables son de peso 11 

gero y genera1mente requieren algún tratamiento en BU Buperfiecle. El tr! 

--- - ---'-. - -- -~~-~ 
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'tamiento superficial puede apl1carse' en el horno de esmaltado para minlm,! 
..... ;~:~, ·t. .. 

zar el daño por rayaduras y para proveer alguna resistencia al impacto -

conaiguiendo una lubricaci6n. 

Loa lUbr,lcantes son usados psrafacil1 tar el transporte en la Hnea y evi 

~ar,rayadu~aa en 'los envases. 

El vidrio que no tiene una"formulaci6n especial al igual que un tratamifl.l1 

to eSPBé~fico no tiene un intervalo amplio de ;esistencia al choque t'r~l 

'co •. .tíJs:procesoa qL\e llevan calentam~ento deben hacerse auna temperat",,, 

uniforme V cuidaC1osamente. 
" 

USOS DE BOTELLAS V FRASCOS DE VIDRIO EN ~'EXICO 

Bebidasalcoh611cas 
, . 

- ~ ... \ .. 
Refreacas 

Jugos 

Polvos para preparar bebidas 

Ca" . 

Salsas" aderezos y mostaza. 

Mayonesa 

Crema 

Vinagre 

Aceitunas 

Alcaparraa 

Conservas, 

Miel 

Mermelads 

Mantequilla de cacahuate 

Cacahuates 

Alimentos infantiles ( papillas. jugos y n&c't.sHe." te. :' 
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e u B t.§ R 1 A S V L A M 1 N A C ION E S 

Los materiales flexibles son de gran uso para empacar una gran variedad de. 

productos. La selecci6n de papel, pl§sticos y la fibricaci6n es del todo_ 

ext~n~B" para esto se requiere de los conocimientos y habilidades en la - . 

fabricaci6n de empaques. 

El. celof~n no pOdría haber alcanzado el lugar ~u~ ocupa en este campo de_ 

no ser por lavarie!'lad de lacas que han.sido descubiert¡;¡s para aumentar -

sus propiedades.de barrera y hacerlo sellable. 

Las cubiertas de sellado en caliente tienen gran aplicaci6n en el papel y 

la hoja. delgada de metsl, ha abierto un nuevo campo en las bolsas pa~a em 

paqueo 

HISTORIA 

Los primeros empaques de la Kellogg's aparecen en el mercado en 1906, el • 

. empaque áe un cart6n laminado co~ una bolsa forrada de sencillo papel bla,!! 

ca. 

En 1912 se utiliz6 en el papel una cubierta de cera. Esta ayud6 alprodu~ 

to a conserva! el 'croncha, el. tueste y a obtener. una gran ventaJ~ sobre_o 

los campetidores de cereales. 

En 1939 el p~pel glassine encerado fue introducido, hecho con cera de alto 

punto de fusi6n, daba una. 'mejor protecci6n contra la humedad y reducía los 

.. problemas' en loa .climas c~lidos, provee de una excelente barrera contra -

la humedad, pe20 es tan buena contra las grasas y los olores. Con la in -

troducci6n del polie'tlleno y el desarrollo de ceras microcristalinas v la 

. mezcla de los' materiales de recubrimiento extendi'6' BUS usos. 

En 1948 se descubre la extrusi6n de las cubiertas. 

En 1953 la extrusi6n del celofán para recubrir fIJa in traduc i da , un año-­

despu~s fueran las hojas de.aluminio. 
E 
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En 1955 viene el póli~ster con elpolietileno. 

Los barnices'se han usado hasta cierto punto como recubrimientos, que re­

sisten'la grasa en el papel. 

Hoy en día se usan encerados, nitrocelulosa, Sar~n (PVDe), polietilena y 

pol1proplleno. 

cuaIERTAS O REVESTIMIENTOS 

Un método f~cil para mejorar las características del papel o dé las hojas 

de, pl(¡sticoes la adici6n de un recubrimiento. 
,,0_": < 

'El ~hádcideapl1caCi6n depender' de algunas cosas, tales como¡la visco-

cidad del material que se usa para recubrir. 

-Cubiertas de Cer·a. Uno de los métodos, m(¡a antiguos y de los m(¡a usados -

'ea la cera para hacer revestimientos, o cubiertas, aunque,es algo quebrad! 
:.:-. .~.,~";:' :.~- .f 

ZO y poco recomendable para el sell,ado en caliente, es una barrera muy --

econ6mica con~ra la humedad. Tiende a ser reemplazada por algunas olefinea 

y por combinaciones de,cera,Y polietileno que den gran flexibilidad o se­

'lladofuer,teaeg{¡n se r~quiera. 

Hay d9S métodos de aplicaci6n de cera en el papel, "Cera Seca" y "Cera H~ 

,meda". La parafina se usa en "Cera Seca" y una mezcla para "Cera;.~umedatl, 

la cual t1e~e'un 60% de, cer.a,parafina¡ 35% de cera microcr:l.stal1nay 5%-
~, 

de polletileno, para incrementar el brillo y,la flexibilidad. 

Las ceras usadas actualmente par,a los empaques tiene, un punto de fus16n -

de cerca de 12SoF y tiene una gr;:;n tendencia para cerrar en clima caliente. 

La cera parafina se usa mucho ahora y tiene un punto de fusi6n de 1350 r. 
Los cereales para desayunos requieren de 28 lb de papel g185sine con S lb 

de cera de cada lado, del mismo modo algunos cereales son m~s sensibles a 

la humedad y ~san 2 hojas ~e 29 lb con 5 lb de cera mlcrocrietaHna entre 

ellas y'con 8 lb de cera parafina en ambas superficies externas o Algunas_ 

veces se usa hója de aluminio 8.5 lb para cada 20 lb de cera microcriat~ 

lins 
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Algunas desventajas de la cera son la baja fuerza de sellada, la -compoai­

ción variable f las propiedades de barrera variables y su mínima pr_opiedad 

de barrera contra olores y grasa. La variación de 18 cera dependa del 01'1 

gen del petróleo. Los puntos de fusión pueden se.!' idl!nticos paro sus pro-

.piedades de barrera pueden variar en un 30%. 

Una hoja suave como el glass.l'ñe llevar& una cubierta de cera m&a unifo·rme 

y sed mejor barrera que un papel rugoso, el cl.laf darf3 una cubierta des.-

19ual. El intervalo de enfriamiento durante el proceso de recubrimiento -

'tiene efecto en ,las propiedades de barrera, un lanto enfriamiento produc1 

r& cristales largos los ,cuales dar&n mejores propiedades de barrera, LB­

resistenfra al olor y,grasa del papel encerado, depender§n del tipo de p! 

pel que"se use, alg~nos tipos de glassine son recomendadds con este propAti 

'sito. 

Las ceras de petróleo son esencialmente hidrocarburos puros con peso mol~ 

cular de 250 a 980 g/gmoly con 16, a 70Altomos de carbono por moUcula. -

, Las larga~ cadenos de ,hidrocarburos ptJeden ser cadenas de isoparannas 0_ 

cicloparafinas,. Esas generalmente tienen anillos o 'rami ficaciones fijas -

al final cíe lac,adena molecular. La cantidad de ramificaciones influir& -

e" el punto de fusión y en las propiedades de la cera parafina. 

LIs variaciones en la fabircación de los recubirmientos de cera afectan la 

qperación,dela maquinaria de empaque. Grandes cantidades de ramificacio­

nes, y ciclos moleculares causan un incremento en la fticci6n, as! como -­

las largas cadenas rectas las disminuyen. El punto de fusÍ/in, ¡W'de no te 
, -

ner relación con el coeficiente de fricción como se ha pensado. 

Otr,o facto,r importante es la reaistenciaal desgaste de la cubierta de c~ 

rae Este, 8st6'relaclonado con la composlci6n de la cera. Un alto pareen. 

taje de ramificaciones y anillos produce a s{ mismo una cera déutll, la -

cual tiene buena résistencia a la abrasión. 
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Un bajo porcentaje dar~ una cera fuerte, m~s. resistente al rayado o a ray~r 

ae. La fuerza del sellado depende o estJ relacionada con la ductlbilidad_ 

de lacera. La cera paraf1na-tiene una7baja ciuct~1J.idad y.;:¡oca fuerza de 

sellado, del mismo modo la cera microcristalina tiene buena ductibilidad_ 

y alta fuerza.. de uni6n. 

El r6pidoenfriamiento dela-oera después del sellado mejorad la fuerza, 

especiálmente en la cera parafina. El É!nfriami~n1ro r~pido produce crista. 

les p~qLlei'lo's', los cuales no son muy aptos para jalar la cera fuera de la_ 

liIup~,1'ripiE!. del' papel conforme sé va formando. 

la cOillpoaici6n de la cera afectad el brillo da la naja. cubierta. Un alto. 

contenido de parafina da un alto grado de cristaHnidad, lo cual dad una 

-superficie rugosa y una reducci6n en el brillo. 

Un alta plSi'centaje 'de, -isopare.finay cicloparafina inhibir~n la cristaliz.!­

ci6n y darán una gran brillantez. 

La propiedad de la cera como barrera contra la humed~'d están relacionados 

,?on .]"aformaci6n de cri,stales:. El vapor· no vi.aja a travb d.e los c;riata -. 

les- pero aí alrededor de ellos IjÉmtre ellos. De medo. que entre mayeres­

sesn-los-cristales habrS menos espscios y una mejor barrera contra la hu­

medad y el lento enfriamiento de un corte angosto de cera pwrafina-dar~ -

buenos 1:'E!liIul t8dQ~ 

.Las cubiertas pe cera no son buenas barroras contr la grasa yel aceite,-

tiende a disolverse, .pero esto se puede mejorar.hasta cierto punto, usan­

do ceras' microcrist~linas, ceras de alto punto de fusi6n o. por lento en -

friamiento para reducir le caatidad de superficie crist"lina expuesta al_ 

ataque. 

,EiauGeraa aOIll;lépb~écaJ:entieda8 er.! ita"operaci6n de recubrimiento, esto puede 

dar productos de oxideci6n Que dan mal olor al meterial. La oxidaci6n se_ 

puede contrelar cen di tertlani butil paracresol • Esta oxidaci6n --
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puede ser debida a' algunos compue!Jtos que Ele presentan en las cubiert~s a 

3000 F, los cuales pueden dar formaci6n de per6xidos, especialmente si el_ 

equipo es de cobre o aluminio. 

-Cubiertas de Barniz. Muchas resinas son uSddas solas o combinadad como -

cubiertas del papel, alguna!,!, .son adelgazadas con, alco~ol o si contienen -

cera:seadelgazan con' nafta, estos son llamdadoa. es.encias de loa barnicEJS' 
.-<, , - > :.' # 

Otros· son usados sin solventes y se conocen como barnices satinados, son 

usaQ.os 'por presi6n para dar protecci6n a la cubierta y para prevenir las ... 

manches de tinta, y. para ,obtener el brillo final. 

Su efeetividad depende del' uso que se" le dé. Si se desea un poco de epa -

riencia con una 'ligera cubierta es suficiente, pero si se desea una prote~ 

ci6n contra las ~ayaduras el imfJresol' dElbáii!jlae.r·:-; :pr.ogr.snuu:i.o •. i. n :'., .. .!:·,13¡:fJ. 

Puede ser recesarlo para un mejor grado de recubrimielJto agregar lacas, fi 

pero el costo' puede ser un poco m~s alto. Las lacas son resinas tipo vinil 

y solventes volfltilea. más que los barnicea. 

'losmás;sof~siii::i:JdOS sCln r17cub-r1mientos tipós ~poxi. Ellos pueóen ser ,r.~ 

ainas de ·termosellado y' que requieren de hornos especiales psra curarlos, 

pero proveen de un acabado brillante. 

-Recubr.bifientos de pUDe (SARAN). Otrotrecubrimiento es el. pollvinilideno_ 

en forma de cloruro. !!!:!!! puede,;usarseLllsr'a recubl'i::r tQt;lof6n. 

Es Un copoHmero de cloruro de vinilo y cloruro de vinilideno. En 1956 ae ' 

uso en Alemania para cubrir el papel.' 

El PVDC tiene una rara combianci6n de propiedsdes debarrera·y provee pr~ 

tecci6n contra la grasa, el aceite, agua, vapor, olores y gasea. ElPVDC_ 

que se usa para recubrimientos es superior a las ceras'y productos de poI! 

etileno, sobretodo en prOductos que peirden el sabor y el aroma como, ca;" 

f~, sopas deshidrat2das, especias, manteouilla, margarina y otros aceites 
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o alimentos, con grasa. 

Existen varios procesos para aplicar la emulsi6n dePVOC al papel, més de, 

un cubierta se usa §eneralmente, algunos equipos pueden aplicar hasta 

seis capas,con un curado entre cada capa. El calor aplicadodespu6s de -

cada capa es para evapárar el agua y para fundir la resina, los puntos de 

fusí6n son varios, para la -resina es usualmente de 450. a 5000 F, esto es -

seguido por un enfriamiento con un rodillo frío. 

El papel puede estar bien calibrado con una calibraci6n interna y otra en 

la superficie. Puede se necesaria una aplicaci6n de látex si la calibra .' 

ci6n do es adecuada para dar flexibilidad, una cubierta c'e ll3tex acrílico 

puede ser, usada. Otros re'é:ubrimientos C;Jn ese mismo fin son: casdna, al­

mid6n, pol1vinll alcohol, estos SOfl aplicados en suspensi6no soluciones_ 

de agua. 

-Recubrimiento Sellado-Caliente. Si la cubierta delgada del material de -

• sulladoen caliente es usada, el tipo de equipo sellador será limitado a_ 

máquinas de bLrreras planas. El sellado.r.otativo, el cual es usado con la 

laminaci6n de materiales, no hace sellado fuerte1:on este tipo.~e material 
! 

de empaqu~, ya que la presi6n es un factor crítico y esto dificulta el __ 

control de la máquina troqueladora. 

. MA'lERli\LES CARACTERISTICAS 

-Clorhidro de goma -Amplio intervalo de uso y un se-

llado relativamente, fuerte 

-Polietlleno -Sellado más fuerte 

';'Pol1proplleno .Buena transparencia y teneibl1ldad 

bajo intervalo de sellado 

aSaran -Dificultades de sellado en callentl 
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-Vinil 

.. Ac~teto y otros celu16sicos 

-Necesita un control preciso de pr! 

si6n y temperatura 

-Son' sensibles a a.l tas temperaturas 

yno se usan en sallado an caiient. 

Cuando· es r"eq·ueridoe}-. ee·Uo. desprelidible puede usars\! el 'cloruro da 

polivinil por'un lado y una cubierta de aceta~o·"t1e polivinll del otro. 

Los empaques de las jaleas en porciones individúales usan este sistema 

con .. una cpa de ·pve y peHcul~ laqueada para la cubierta. Ls clorhic!ro gq­

ma con PVC, hace un buen sellado desprendible, la·clorhidro goma tiende a,:,. 

. 'descomPonersi·con el t·iempo. 

-Recubrimianto p~Extrusi6n. Un camino econ6mico p~ra combinar termopl~st! 

cos con otros materiales flexibles ·en grandes cantidades, es el recubri -
<, . 

miento"'por' extrusi6n. 

La mayoría de los recubrimientos por extrusi6n se hacen ahora con poliet! 

.leno. La temperatura se mantiene bastante alta de 520 a 5400 r par~ una'·-­

bueria.$dhesi6n.' Hay u~a dpida oxidaci6n en la auperficie a esta 'tempera-

tura, la cual es necesaria para un bUEn sellado, pero de8afortun~damente_ 

la oxidaci6n produce olores. Si el prOducto es para alimentos ser~ neces~ 

·rio controlar ~lprocesopara minimizar los olores. La oxidaci6n en la s~ 

'perficie tambUn interfiere en el sellado en caliente cuando se realiza -

el,empaque. Puede presentar problcmes de sellado en caliente a agentes 

ndeslizantes" u otros aditivas que pueden oxidarse en la superficie. 

LAMINACIONES 

Existen cinco m~todos b~sicos para laminar: 1) Adhesivos de agua ~ue re -

Quieren la evaporaci6n del veh1culo en la laminaci6n para provee~ ia uni6n 

entre las sustancias, 2) adhesivos de so~ventes que. requieren evaporaci6n 
para su erectlvid~d, 3) 
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.:Urecubi'1mientos ·termonI&sticos ~O$ cuales usan color y presi6n par¡:¡'la_ 

laminaci6n, 4) recubrimientos por extrusi6n en el cual una fundici6n de -

la capa pl'stica fluyendo por un estrecho cañal a un molde que es coloca­

do en un rollo de papel o pelícl,lla continua, S) recubrimientos fundido.·-

con cal?r, se realiza a.baja temperatura con mezcla de cera o de otros m! 
'.~' . 

teriales.de· bajo punto de t.4Si6n. 

Comparl;!do con ,los recl,lbrimientos por extrusi6n', las: laminaciones' de adhe­

sivos .Éíea:co.n basa. ce agua olaminaciones tipo' solvente, pueden ser hech". 
)- ; . .. . 

más fkllmentey el equipo es menos complicado. Ofrece una gran alternatl 

va de materiales que pueden ser usados. 
'-?,!,-

Lascu~lértas'muy .delg¡¡¡das pueden ser· hechas con laminaciones y unidas CQI'l 

adhesivos. El tipo de plástico que puede ser extruido es de poliietlleno'QI' 

baja densidad o compuestos en los Que el poliotileno es el princ.1pal in~¡I, 

diente. Otros materiales que'se pueden usar con este prop6sito son el po~ 

lietileno alta densidad, polipropileno y el nylon. 

Las altas temperaturas pueden producir olores debido a la dagradaci6n de~ 

los materiales de recubrimiento, pero algunas veces es necesario para una 

. buena adhesi6n. 

-Laminaci6n_en Caliente •. ¿s usada para carDitlar materiales de'recubrimlff,u 

to, solamente ha.ci6ndolos' correr juntos entre los rodilloo los' cualea :Ii!'.'l 

calentados';,:·'-"' Dos rollos de. celofán son combinados por este m~todoi; para .... 

dar más curso a la hoja. El ssrén pU8de ser combinado co~sigo mismo sin-

calor o adhesivos,porque tiene la caractedstica de adherirse por s! s6!" 

lo. Si el 'celofán es impreso como en el COlSO de lus . .\bolsasl'pa:ca ,papas f1l1 

tas, la lmpresi6n puede ser cclocada entre las dos hojas, para incremen-_ 

tar el brillo y la resistencia al daño. 
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-Diseno de la Laminaci6n. Se ha ,elegido una'pel!cula con recubrimiento, -

se debe determin¡;¡r el mejor recubrLlisnto p,Jra [)l iJ,rop6si to, sise ha de­

cidioque la laminaci6n es necesaria, se debe hacer un estuerxo para lo -

grar que el n6mero de. capas sea el mlnimo., 

Si una de las capas tiene ,una WVTR dependiente de la presi6n, entonces la 
-.. 

pellcula m&s protectora, puede ser expuesta a un alto nivel de humedad. -.. 
En el,caso de lá 'cubierto;, de celofán, en un Iado por ejemplo, el lado cu-

bierto puede ser expuesto s la humedad.atmosférica. 

La combinaci6n de materiales en una laminaci6n es diseñada para un tipo -

especifico de condiciones y cada capa teñdr~ un prop6siMo particular. 5i_ 

nosotros estamos escogiendo los componente~ para una laminaci6n debemos -

conocer alg~nos factores a cerca del producto cuando se empaca. tales co­

mo; .EI.nivel crl tico de humedad m~ximo y m!nimo, dependi¡mdo del caso, -

v.idade' anaquel deseada IJ condiciones de almacenamiento que se esperan, 

textura del producto, cantid,d en cada empaque individual, etc. 

La impresi6n, as! como alguna condici6n especi¡;¡l de sellado caliente y la 

decQraci6n son considerados. 
• ,·'0" ' . 

Los factore.s para ser considerados en la selecci6n de materiales para 

laminaci6n son: 

-Permeabilidad a la humedad y los gases 
, . , 
·-Extrusi6n de plastificantes 

-Estabilizantes de la película por el producto, 

-Absorci6n de los ingredientes del producto por la pellcula 

~Modificaci6rÍ del empaque pl1r el producto 

.Cambio fotoqu!mico' por le exposici6n a la luz 

-Del material 51 no requerimos transparencia es mejor 

-La facilidad de imprimir 
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La facilidad de imprimir. Puede ser una consideraci6n importante V el ce. 

10f6n o el acetato servir6n muy bien para este caao. El mejor m'tod~ para 
2 .' imprimir una pel!cula es 81 proceso pe fo~grabado, pero..cuando ¡e illlPri-

'-" :5 
me un·papel de no tan buena calidad se usa.el proceso offset~ 

usos MAS GENERALES DE LAMINACIONES Er~ MEXICO 
'1·· 

Sopas y plstillos deshidratados 

Polvos para preparar bebidas 

Caf' 

F'cula de ma!z 

'Oulces y chocolates 

Levadura seca . rmf.; •. '. ;'8 

Botanas 

Tet~ak 

Leche: concentrada, evaporada,entera, etc. 

Bebidas refrescantes 

2 Ver capitulo de Etiquetas y Etiquetado 

1 y.3 Ver capitulo de Etiquetas y Eti~uetado 
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E T 1 Q'U E T AS V E T 1 Q u E T A O O ' 

Exis·ten muchas razones para ponerle E!tit.!ueta,s a los empaq':!ea. 

Las leyes exigen que se declaren elnombre del fabricante y las cantidadss 

'de pr·lJducto •. as! como los ingredientes y en ciertos casos exigen que se -

declaren las 'precauciones ~e deben tenerse al usar el producto. 

Las etiquetas se usan tambl~n para portar cie.rtas frases, dibujos o logo­

tipos que ayudan a promover las ventas de los produc.tos. TambUn portan • 
1 ; • 

frases descriptivas, instrucciones de uso y muchas aplicaciones de diseno 

y texto para incrementar el valer del empaque como herramienta de venta • 

. La eleeei6n del,~olor y el tipo de letra de la tetiqueta, a veces juega -

un papel ~mportánte en la aeeptaci6n, el uso y en la respuesta del elien-

te. 

Se puede dech: que el ~x1to o el fracaso de un producto empacado, en alQ!:! 

noe easoa puede atribuirse ,11 la etiqueta. 

HI::JTORIA 

Se sabe 'que varios siglos antes de Cristo se usaban marcas para indicar le 

fuenta.de un objeto en particular. 

Los romanos guardaban en frasco,s ciertas drog8s y le ¡Jonían el nombre de_ 

la droga y del.fabricante • 

. Los vinos se vendísn en botellas marCadas. Despu6s las botellas de vidrio 

transparente sustituyendo a las de color oscuro, entonces vino la costum-

bre de poner las etiquetas co1ga. Ido del cuello de la botella. 

Las etiquetas de tipo descriptivo tan usadas en la actualidad, tiene uns_ 

historia relativamente corta y las razones son estas; por un lado los fa-

bricantea y los compradores estaban tan f"mil1er1zados con la esci,J!}a vari~ 

dad de productos que existían, que no necesitaban de las etiquetas para -

difaDeneiar uno de otro prOducto y por otro ládo s610 los ricos sabían ._ 
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leer V' ,escribir. 

Conforme fue en aumento 'la veriedad de productos y la educaci6n estuvo al 

alcance de la clase trabajadora, fue haci6ndose necesarió~.identificar las 

coss.,con leyendaa" impresaa. 

El valor public1tario de una etiqueta no se rEconoce hasta principios del 

siglo XIX, ,cuando se empieian a usar ciertos símbolos y escenas m6é elab~ .. 
rades para las etiqu~tas de vinos y licores, ~ajas de cerillos, medicinas 

y productos ,alimenticios. 

TIPOS DE ETIqUETAS 

P~rs etllquetar pueden usarse varios materiales como sonó el papel, capas_ 

medlicas y tela~' Tambi6n es posible imprimir directamente ya sea en la ~ 

botella u otro recipiente. La elecci6n dependera de bs necesidades, a8í_ 

como de un factor.e~on6mico. 

GeneriÍlemte les m&s econ6m1cas son las etiquetas de Pq:llill, ademfJs en el -

papel se puede lograr una excelente impresi6n. Para productos de .lujo pu,!! 

,den usarse materiales y m~todos de impresi6n de mejor calidad, para obte­

n"r un empaque ín~s elegante pero luego el precio sería m&s alto. 

La desventaja de las- etiquetas de papel es su apariencia, de afl'eli::lidura, -

en cambio la im¡:¡resi6n con se¡'igraf{a da un buen alcance y una apariencia 

de ,realzado que va muy bien con los productos de prestigio. 

-Etiquetas de Papel. La mayoría de las etiquetas se imprimen en el papel, 

ya que es el m~todo mSs econ6mico. No existe límite alguno en los colores 

y t~cnicas que pueden usarse y cualquiera de los m~todo5 de impresi6n co~ 

~ocidas pueden aplicarse para las etiquetas de papel. Pueden cortarse por 

troquel o guillotina. 

El primero de estos m~todos provee dimensiones exactas y libertad de dis! 

rio. En cuanto ar segundo mhodo pu"de presC!ntar variaciones dependiendo de 
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la destreza del ,operador. Aqu! el diseño de etiquetas se limita a esqui­

nas'rectas y paralelas. 

-Etiquetas de Lámina Met~lica. Casi siempre es meces ario laminar la capa_ 

de metal con papel para las etiquetas, ya qua esto va a facilitar el man,! 

jo 'correcto en las m~quina~.etiquetadoras. La laminilla y el papel juntos 

deben medir 0.0025 a 0.003 pulgádas d,~ espesor.iJara mejores resultados. -

La apariencia de la ~tiqueta met~lica es soberbia, para imprimir sobre c! 

pas:níet(¡Ucas y necesi tao "un~ tinta eJ3pecial, tamoi~n pueden usarse tintas 

laqueadas ~ara simular oro o cobre. Es muy dif!ctl obt~ner un"buen color 

blanco sobre capas met(¡licas ya que generalmente toma una aperiencia gri­

s(¡cea. Pueden usarse el realzado, pero esto puede interferir con el apil! 

;do ,y la al1mentaci6n 'de las etiquetas a la m(¡quina etiquetadora. 

-Etiquetas tipo "Transfer". Existen varios procesos de transferir tintas_ 

sensibles al calor de, una tinta impresa con anterioridad al recipiente que 

se va a decorar. Existen diferentes procesos por ejemplo, de fotógrabado, 
'l 

~ue requiere una inversi6n muy alta en los plútos de imprL:si6n, pero es -

capaz 'de, reproducir cualquier trabajo fotogr(¡fico y, art!stico.",_, 

El sistema "electrocal" es<~(¡s econ6mico, pero se limito alineas y 96li-

dos, no puede usarse para medios tonos. 

-Impresi6n en affset.'La cobertura es limitad por la cantidad de tinta que 

puede ponerse con el proceso de offset, con el resultado que los colores_ 

tienden a ser dl~ilts y en oC~5ione5 las lineas se rompen. 

-Oecoraci6n en Serigrar!a. Este es un plloceso lento en el cual ID tinta -

es forzada a trav~sGe porciones de una fina malla de seda sobre la supe,!. 

ficie de un recipiente. El alcance de la tinta es excelente V la impresi6n 

realzada un poco sobre la superficie del r2cipientE, dflndole un toque ES-
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pecial. Este tipo de impresi6n es limi t¡:¡da para colores s6lidos. Los rec,!, 

pientes cilíndricos puaden imprimirse todo alrededor, exceptuando un esp~ 

CiD de 1/4 de pulgada, de una sola pasada por la m~quina ~tiquetadora. 

-Etiquetas Sensibles a la Presi6n. Los adhesivos que se usan en este proc~ 

so son de costo elevado po~.J:o que este tipo de etiquetas son muy caras. 

El papel glassine que protege la masa adhesiv~ cbntribuye tambHn con el_ 

alto costo. 

Estas etiquetas son fácilas da usar ya que no se necesitan botes de pega­

mento y. se pega!1 rltcllmente ain arrugarse. Los recipientes plltsticos alQ!;! 
,<:.;' . I 

·nas lI,eces ofrecen dificuUlades al tratar de ponerles etiquetas de papel,-

pero las etiquetas autoadheribles son ideales para esta tipo de envases. 

PROCESOS DE lMPRESION r . 

-M6todo de Texto Impreso. Es el m6todo m6s com6nmente usado. Este proceso 

permite un bu~n control de color. Los platos de impresi6n son de mediano~ 

costa. 

-RLettersetR.' Es una variaci6n del m~todo anterior, la impresi6n ~eBd,!, 

recta del plato al papel, es transferida del plato al rodillo y .. luego al_ 

papel • 

• Proceso de Litografía. Es muy .apto para imprimir sobre c~pas metálicas.-

.Este proceso no siempre provee un alc~l1ce adecuado, los medios tonos tie!!. 

den a serJbarrosos, pero aun así es satisfactorio para muchos prop6sitos • 

• Proceso de Fotograbada. Es muy usado para ti rajes largos, es el más con-

fiable. 

Existen cuatro factores que determinan la influencia de a~licar etiquetas 

a recipientes y son: La etiqueta, el recipiente, el adhesivo y la máquina. 
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'La eleécl6n del papel depender~ de la'aparlelÍcla deseada, m~todo de Impr,! 

si6n, resistencia é! la humedad u otras condiciones en las tiendas y en el 

momento de usarse, as~ como la resistencia ai producto y al embarque y a 
. .. . ' -

··los requerimientos del· equipo de etiquetado. El costo del papel puede ser 

tambi~n un factor significativo; 

En ocasiones se usa papels!n recubrir, pero muchas veces se h~lIa cubier­

to de un lado al menos. El papel recubierto por "ambos lados es más f5cll 

de adherirse, porque el pegamento no penetra tan f&cilmete en el papel. 

El papel sin recubrimiento tiene v2rios acab¡ldos, es decir, se le pueden_ 

dar diferentes tipos d,. acabados; satinado, acabado inglh, avitelado y -

caacar6n. Tambi~n.hay otroa acabados especiales como soni supersatinado y 

realzado. 

·Una etiqueta se adhiere mejor en una superficie plan y entre mayor sea la 

cu~vatura, .. m5s f1lc11 ser6mantener las or111as pegadao. Por ests raz6n una 

etiqueta no tlebe quedar muy pr6xima a una· esquina o al cuello de una bot,! 

lla. 

Las condiciones de almacenamiento pueden afectar muy ser~.mente la efieien 

cla de·lá.opereci6p de etiquetado. 

Las etiquetas deben envolverse en papel encerado. Es im¡:¡ortdnte evitar ca!!! 

bias radicales de humedad. La mayoría de los problemas ocurren bajo cond! 

ciones de humedad. as! es que durante los meses de verano es cuando hay -

que tomar m6s precauciones. 

ADHESIVOS 

TIPOS CARACTERISTICAS 

-De almid6n y de Dextrinas -Son econ6micos, sellan bastabte 

r~pido. no son a prueba de agua 

ni hielo 

-Las gomas -Se usan ampliamente en la Industri 
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TIPOS 

-Pegamento,s de Origen Animal 

CARACTE~ISTICAS 

FánmEid~utica, trabajan bien bajo 

condiciones adversas de temperatura 

y h,umedad. 

-Se usan sobretodo en' envases para -

refrescos. Buena resistencia a la -

inmer~i&ñ de agua con hielo. 

Los pegamentos san de origen animal secan relativamente dpido. Los adhes! 

vos de caseína 'son los de mayor uesistencia al agua, por lo que se usan.en 

botellas para cerveza. 

Los problemas que se ~ncuentran con mayor frecuencia, son los ocacionados 

por poner una capa gruesa de pegamento. Las capas celgadas no causan pro­

blema. 

La decamI:IÍéi.6Dt!dé,;~aqÍl1¡.iquetaces oca,pionadli! por ei adhesivo alcalino, PS, 

ro puede :corregirse cambiando el pegamento a uno neutro o de reacci6n ti~ 

po ácida. 
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M A D E R A 

ESPECIFICACIONES 1 

Propiedades de la Madera 

-Guano. Ea la di~po~lci6nde los elementos constitutivos de la madera re~ 

,pecto ,~ ~'ádire.cci6n 'lóngitJ,l~inal. Se expresa como grano derecho, -oblicuo 

entrelazado. 

-Textura. Es el tamano relativo de los elementos leñosos considerados s"_ 

la secci6n tangencial. Se expres~ en términos de textura; fina, mediana V 

grueaa. 

-Veteado. Es la ftgura que ,Jreserita la madera en sus superficies longitu­

dinales pulidas. 

Relativos a lall operaciones y tratamiento en la'industrializaci6n de la 

~ 

-Achaflanar. Es la operaci6n de eliminar ,: las aristas, de las piezas. 

-Apllar'~ Es la operaci6n de 'disponer piezas en una forma determin'ada. 

-Aserrar. Es la operaci6n de corta~ la madera y d"rle una escuadría dete! 

minada con sierra manual o mec~nica. 

-Aserr'in., Es la madera disgregada obtenida como residuo del aserrado. 

-Cantear. Es el mhodo de desalabear para obtener cantos rectos y parale~ 

los, en piezas provenientes de tr~os. 

-Descortezar. Es la operaci6n de eliminar total 9 parcialmetJ*e la corteza 

de una pieza. 

-Despuntar. Es la operaci6n de eliminar transversalmente los extremos de_ 

"una pieza. 

-Encolar. Es la ope~ación de unir las superficies de 2 piezas, por media_ 

de adhesivos. 

'.Ensamblar. Es -la oper~ci6n de unir 2 o más piezas medi¡;.;-¡te disposi Uvos 
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Eldecuados • 

• Harina de madera. PaJ;'tlculas diminutas de madera. Madera tritl.lrada' en -

malina de bolas o de otro tipo hasta conver'tirla en una 'sustancia de aspeE, 

de harina. 

-Labr~r. Quitar asperezas ~e la madera para obtener medidas uniformes. 

-lljar. Es la _operaci6nde:"pulir las superficips' cJP. las piezas mediante 

abrasivos. 

-Perforar. Es la operaci6n de practicar orificios en las piezas. 

;"'Secado. ('s el proceso mediante el cual se reduce el contenido de humedad 

'de la madera. 

-Secado arttficial. Es el proceso mediante el cual se reduce el contenido 

de'humedad de la madera por cu~lquier ,otro m~todo distinto al natural. 

-Secado natural. Es el proceso' que se efect6a al aire libre para reducir_ 

el contenido de humedad de la madera. 

-Viruta. Son cintas de madera de espesor variable obtenidos como residuos 

del cepillado o'por,medio de m~quinas especiales., 

Relativos a los defectos de la Madera 

-Agujero. Es una,cavidad de secci6n variable originada por el''d<i!~prendilR4r 

miento de un nudo. 

-Atabacado. Es la pUdrlc16n caf~ que en su etapu avanzada se caracteriza_ 

por la deslntegraci6n. de la madera en un polvo color parduzco. 

-Corteza incluida. Es la presencia de una masa de corteza localizada en -

una o varias partes de la madera. 

-Defectos. Es cualquier irre~ul¡¡rid::¡d o imperfecci6n de 13 madera que .;j-­

afecta las propiedcdes f!sicae o q';limicas, determinando g:::nera1mente una_ 

limitaci6n en su ,uso o aplicaciones. 

-Fractura. Es la deformaci6n de las fibras de le ~Gdera ücasionada por e! 

fuerzas de compresi6n o tra¡¡;ci6n ex¡;saivos,. aparece en le superficie pul!.. 
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da de la madera como· arrugas finas transversales al hilo de las piezas. 

-Grano inclinado. Es la desviaci6n angular que presentan los elementos -

constitutivos de la madera con respecto al 2je del fustao·al canto de -

una pieza. 

·-Gr1.éta. Es la.separ~c16nde los elementos constitutivos de la madera c~ 

yo desarrollo no alcanza -á' 'afectar dos c¡:ras de una pieza aserrada o dos 

punta~ de la periferia de una madera redonda. 

-Madera picada. Es la pieza de madera que presenta galer!as grandes o P! 

quenas,. producidas Por larvas o adultos de insectos de lrls familil:!s ptin,!. 

dae, Bostrichidae, Lyctidae, etc. 

-Mancha. Ea el cambio de color de la madera produ~ido por hongos o por 

reacci6n química de los extractivos, no afecta la estructura lenosa. 

-Nudo. Es la lnclusi6n que se encuentra en la madera formada por restos -

de ramas. 

-Pudric16n Es la descOl\1llosici6n gra/iual de los componentes de las paredes 

celulares de la madera, por laacci6n de hongos x1l6fal_'os. 

-Rcjaduras. Es la separac16n de los elementos constitutivos de la maders_ 

que se extiende en direcc16n del eje de la pieza y afecta totalmente el -

grosor de la misma o ~os puntas de la madera en rollo. 

Relativos a los·elementos de úna pieza. 

-Anchura. Es la dimens16n mayor de la escuadr!a. 

-Aristas. ·Es la línea de intersecci6n de las superficies que forman los -

lados adyascentes. 

-Cantos. Son las superficies planas menores y normales a las caras paral! 

las entre s1 y el eje longitudinal de una pieza. 

-Cabeza. Es la secci6n transversal o ,11 extremo de una pieza. 

-Caras. Son las superficies planas mayor'.:s paralelas Entre sí al eje lon-

gitudinal, de una pieza •. 
-Espesor. Es la dimensi6n.mayor de la escua~r!a. 



- 63 -

-Longi'tud. Is la distancia entre las cabezas de uns pieza. 

Rslativos a los elementos gue constituyen los envases y emb~lajes de macter 

-Armado. Es la operaci6n de la inte~raci6n de los elementos componentes -

de los envases y embalajes., 

-Aros. Elemento circular u.~pdo para mantener unidos componentes de un ba-

rril. 

-Amarres o refuerzos. Eleml!nto colocado en el interior de un envase ° em­

balaje de msdera, que sirve para reforzar y prevenir la dist.orci6n de la_ 

estructur·a. 

-Armaz6n o entramada. Son los cercos, tiras cinchoa, abrazaderas, emplea-

das en un envese o embalaje de madera. 

-aarrote. Es una pieza de mDcera de forma alargada de oecci6n rectangular 

o triangular ~mpleada en la construcci6n de cabezales, teniendo o no ran~ 

ras para facilitar el ensamble final del envaSe y embalaje alambrado. 

-c, ibecera. Lados pequeños del envase ti emb~laje clavau09 en forma parala­

leplpeda,formado por tablillas de madera unidas por loa extremos. 

-Cabezales. lados pequeftas del envase o embalaje clavados en forma paral~ 

leplpeda. formado por tablillas de madera unidad por barrotes.,trlanguleres 

en sus' extremos. 

-Clavo. Elemento met6lico con un, extremo aguzado y el otro con una cabeza 

-Chapa. L'mlna delgada de madera obtenidad por corte radial o tangencial_ 

de una trazQ. 

-Duelas. Es el elemento de m:::dera de forma rectangular ° trapezoidal que_ 

forma las paredea laterales dé un enVé'se no paralelep1pedo. 

-Envolvente. Es la ser1e de secciones de madera unidas entre s! por alam-

brea continuos engrapados en c;:dasecci6n, quedando as! habitado pare el_ 

ensamble de las cabeceras. 

-Esquineros. Son los elementos que forman las esquinas de un env¡;¡se 1) em-



- 84 -

balajes sobre los cuales el resto del contenedor es conc;truído. 

-""1'"58. Cinta de hierro, aC8ro opl~stico que sirve como refuerzo de'envJ!! 

-:3 y embalajes para hacet: aros de los cubos y toneles •. 

-F'ondo. Es é'lplano inferior, ~el en~ase. 

-Funda. Cubierta dispuesta .alrededor de todo envase para confe,ritle proteE. 

ci6n al.producto. 
·7' . 

.... Grapa. Hoquilla de alambre que se utiliza' par; unir los elementos compo-
o' :Jfl{; '.' .h.;;'~~ 0'- '. 

nentes de los envases y embalajes. 

-laterales. Son los lados' del envase de forma de paralelepípedo. 

-Lazo!.'Es Un hojal hecho en los extremos del alambre de correr que se uti 
'¡".j~~ -. ''4;. } ~" 

. liza 'para ensamblar las cabeceraa al envolvente y para cerrar finalmente_ 

el envase. 

-List6n. Tira de madera adhsrida a un cesto o caja de madera para reforzar 

10. 

-Ranura guía. Es una inc1si6n transversal a la fibra de la madera, que f,!!. 

cilita el paso del lazo u otro elemento. 

-Secciones. Son los elemen:tos que componen la·tapa, fondo y laterales de_ . 
un envolvente. 

-Se tina. la circ~hferencia m~s grande de un b3rril 

-Tabla. Es una pieza obtenida por aserrado o por otros m~todos cuyo espe-

sor .debe ser mayor de 10 mm ,y menor de 50 mm, siendo au ancho de 100 mm á 

-Tablilla. Es una pieza de madera delgada y angosta que integra las partes 

componentes de un envase o embalaje. 

-Tablón. Es la pieza aserrada cl)yo espesor puede variar entre 50 mm y 75mm 

inclusive, cuando el ancho sea de 1~O mm a 250 mm., el espesor puede va-

riar entre 75 mm y 125 mm inclusive • 

• Tablero. Elemento o conjunto de elementos de m¡¡dera unidos. 

1 Ver en p~g. 112 -114 Normas correspondientes a empaques de madera. 
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M E TAL .1 C O S 

ESPECIFICACIONES 2 

Envase Met61ico. Recipiente rígido que est6 constituido por tes elementos: 

cuerpo,. fondo y tapa, preparado paro contener próductos s6lidos ylo l{qu! 

dos y que puede ser cerrad.Q°'herméticamante. 

: -Cap 5cl.oad 

--Capacidad Nominal. Volumen del envase cerrado, se expresa en mililitro~ 

o en 11 tros. 

--Capacidad Efectiva. Cantidad de producto que puede estar contenida en un 

envase", se expresa en milill1:ros" o en gramos. 

-Secci6n fransversal" 

--Envase redondo. Recipiente metSlico que tiene una secci5n transversal -

circular. 

-En.vase Rectangular. Recipiente. met€tlico que tiene una secc16n tr"ansver _ 

"sal r~ctang~lar o cua~rada; con las esquinas redondeadas. 

-Envase Oblongo. Recipiente met~lico que tiene un secci6n transversalfo~ 

mada por dos lados paralelos unidos por dos semicírcules. 

-Envase Oval. Recipiente met61ico que tiene una aecci6n transversal oval. 

-Envase lrapezoldal. Recipiente met~lico que tiene una secc16n traBsversal 

tra;lezoide con las esquinas redondeadas. 

-CoBstrucci6n 

--Envese de tres piezas. Recipiente hecho s partir de treB componentes jiU, 

principales: cu~rpo, fondo y t ~a. 

--Envas;: de dos piezas. Recipient:, hecho a ¡J<.irtir de dos componentes pri!!. 

oipaleB ~uerpo, -Formado por una sola pieza con el fondo y la t8pa. 
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-Forma --
--Envases de pared cUíindrica. 

a) Envase cilíndrico, rectangular, oblongo, ·oval 1), trapezoidal. 

b) Envase troncoc6nico. 

-Características Especiáles,. 

--Envase con cuello. Recipiente en el que una o •. las dos extremidades del 

cuerpo tienen unaseéci6n transversal reducida. 

--Envase ensanchado. Recipiente en que la secci6n superior del cuerpo ha ,. 
sido encrementada, de tal forma, que la tapa tiene una secci6n mayor que~ 

el cuerpo del r~cipiente. 

--Envase acordOnado. Recipiente en que la pared rectilínea del cuerpo ha_ 

recibido algunas peque"as modificaciones peroféricas acompañsdas de cambio 

de secci6n, para mejorar la rigid~z. 

-Envases de Tapas V Fondos Soldados 

--Envase de tapa soldada. Recipiente de tres piezas en el cual loí tapa ha 

sido fijada por soldadura sobre el pestcñado en el cuerpo del envase; el_ 

fondo libre· se engargola. 

--Envase de tapa. y fonda saldada con orificio de gases. Recipfente de tres 

piezas, en la cual la tapa y el fondo e5t~n soldados al cuerpo, la tapa-

tiene un orificio para el paso de los gases. 

CLASIFICACION DE DEFECTOS 

-Defectos de Litografía 

--Mayores. Litografía transferida. 

--Menores. Apariencia de la litografía, litografía rayada, fuera de .regi~ 

tro, fuero de tono. 

-Defectos del Barniz 
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--Crit1cos. Parte del cuerpo sin barniz, rayeduras en el barniz. 

--Mayores. 8arniz fracturado, ampulaciones, película no uniforme. 

--Menores. Impurezas en el barni·z. 

-Defectos de la Costura 

--Críticos. Solapa abierta". sold; ,dura incompleta en la costura lateral, ~ 

soldadura incompleta en la,so~apa. 

--Mayores. Contamina'ci6n 'interior por soldadura, limpieza excesiva. 

--Menores. Exceso de soldadura~en la costura lateral, solópa d~bil. 

-Defectos Mec6nicos 

--Criticas. Pestaña golp~ada o fracturads, costura mal enganchapa. 

--Mayores. Extremos desalineados, pestaña volt~ada, doble fondo, pestaña_ 

cor~adB .• 

-Defectos de Cierre 

--Críticos. Fractura delcierre, cierre falso, cierre flojo, cierre patins 

da, plato roto, gancho de la tapa fracturado. 

--Mayores. Calda, labio, ondulaci6n o pico, cierres brincadós, ganchos·. 

fuera de dimensi6n. 

-Defectos Generales 

--Criticos.Hojalata interior oxidada, aguj~ro5 no perceptiules a·simple .. 

vista. 

--Mayores. HojalZita exterior oxidada, mal :..:ngargolado. 

-r-laterial Extraño 

--¡-layares. Contaminaci6n extraña en el inLri ·:r. 

--Menorea. Sales de rodillo, suciedad en el cuerpo. 

-Defectos en Tapas 
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--Criticos. Agujeros no perceptibles a simple vista. 

--Mayores. Microrugas en membranas de garantia, inadn~5ivid~d del barhiz, 

rayo:.:uras en el barniz interior, fal ta dl~ coin¡:Juezto • 

. --Henores. Exceso de compuesto en el hombro, angosturas en el compuesto,­

canal del rizo con impurezas,' marcas de rebabas. 

De suma importancia es la merJici6n de laG def2C~O:l del b"rniz y'" que est€! 

en contacto directo con el producto, para ello se roalizQn lzs siguientes 

pruebas. 

--Parte del CUElrpo sin b:.rnizar. 

--Rayadurss del barniz. 

--Ampwlaciones. Observ6se ampulaciones en el cuerpo y l~s tJpas del envase 

entre la hojDlata y el barniz. 

--Pel!cula no uniforme. Sf,! dete;'minan bs uniformidad"" por el m(,t,J(JO eleE, 

trolitlco o por el m6todo de coloraci6n con sulfato de cobre. 

--Impurezas en el barniz. 

--3arniz fracturado. 

-Defectos. Generales 

--Microfugas en membranaa de garantia. Se observan al aplicar la prueba de 

doloraci6n de fluoresce!na. 

--Adherencia del 3arnlz. Al aplicar la cinta Bdhesiva el a~rniz no se d~bl' 

desprenderae m6s de lo esteblecido por la prueba. 

--Falta de Compuesto. Ausencia de com¡JuElsto s211:dor en la tapa. 

-1·1ateriales. Debe utilizarse hojdata del HóJo ;·1R con 5.6 ;/m2 de estaño_ 

en cuerpo y tapo!:> o lámin. libr~ CE? 8staiio csn b .. rniz apropiadO. 

-:':eta:cs Pesados. Lu c;:¡ntidad ue plo."o qua coe" ::1 :. re' ucto na ue:¡z exce­

~er 105 limites e~ta~12ci~os )~r ~~~ 
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P A PE L V C A R TON. 

3 
ESPECIFICACIONES 

Tipos de Envase 

-Bolsaa.Envase preformado, de material flexible, generalmente cerrado de 

todos sus lados, excepto u~e, el cual puede o no cerrarse después del ll~ 

nado. 

--Tipo I 301ss cono. Generalmente esta bolsa seobtiene a partir de un trE 

zo rectangular de papel y para su confecci6n s610 precisan de una costura 

engomada, presentando aspecto c6nico después de elaboradas. 

--Tipo Ir aolsa plana. El fondo de esta ~olsa es totalm~nte plano, se ob-

tiene mediante uno o dos doblecEs del tubo. 

--Tipo 111 Bolsa con fuehle. La constr.ucci6n de esta bolsa es similar a -

la bolsa plana en cuanto al fondo. Este modelo de bolstl se caracteriza por 

la presencia de fuelle. 

-Envase Flexible. Recipiente hecho de materiales de 0.010 in. (O.2547mm) 

de espesor total, tal como el papel, pel!culas de pl~stico, hojas de alu-

minio o sus combinaciones, que cuando se llenan y cierran pueden cambiar 

de forma, o ser doblados manualmente, sin la ayuda de herramientas_ 

-Envoltura. Recubrimiento de diversas materiales, tales como papel, plás-

tico~ etc., que sirve como protecci6n para un prOducto determinado. 

-Caja. Envase paraleliplpedo deconstrucción telesc6pica ( fondo y tapa ) 

que sirve para contener el producto. 

-Fondo. Parte inferi~ del envase. 

-Ta;¡a. Plano superior del envase. 
2 -l<lasa base. Es la masa por unidad de área expresado en g/m • 

-Resma. Es el lote generalmente de 500 hojas de papel de las mismüs careE 

ter!sticas. 
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Para escritura e impresi6n 

'Para cubiertas 

Tissue 

Peri6dico y envoltura 

Cart6n 

~ 
17 1/2 x 22 1/2 

17 x 22 

19 x 24 

20x 30 

24 x 36 

100fl ft 2 

-Traslape parcial. Es la.sobreposici6n de 30 mm en la tapa y el fondo -

o nada m6s en la tapa El leí mitad de la misma. 

-Traslape total. Es la sObreposici6n total de las cejas exteriu~es de -

las tapas y los fondos. 

-Traslape est6ndar. Las cajas exteriures de las tapas y fondos se encuen­

tran en la mitad de la caja armada, mientras los interiroes, conocidos ca 

mo cabecera no' se encuentran. 

~~plitud. Valor m6ximo de una onda s8~oidal. 

-Resonancia. Se dice Que existe resonancia en un sistema cuando está suj~ 

to a vibraci6n forzada y a un pequeño cambio de freCUencia corresponde un 

;ran decremento en la amplitud de respuesta. 

-Esfuerzo estático. Cantidad de carga aplicada ;Jor unidad de área'-

-Resistencia al rasgada. Es la fuerza :~ue se 0;10m! para rasgar un determ! 

nado nGmero de hojas de papel o cart6n, en el sentido de fabricaci6n ~e el 

papel y en el sentido transversal del mismo. 

-Bolsa tipo 505. Tiene el fondo de forma rectangular y lateralmente disP2 

ne de dobleces o plie~ues lla~ados fuelles. 

-Costura. Ancl,o de la tira que monta ¡';;ora formar el tubo. 

-Anchura ~e la bobina. Es la anchura de la bobina necesaria para obtener 

la ooisa y la longitud de corte, esta longitud en la direcci6n de fabrl -

caci6n que hay que cortar la banda de papel para h els!Joraci6n de la bol 

sao 
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-Coeficiente--s$tAtico-; • Es la relüci6n de la fusrza de resistencia o 

puesta al moviemiento de la superficie. 

--Humedad relativa •• Es la relaci6n que hay entre la humedad absoluta del 

aire y la humedad del aire saturado con vapor de agua a la misma tempera­

t·ura y presi6n expresada en tanto por ciento. 

-Coeficientedee:;f.;r.iéciá&2.Relaci6n de la fuerza de resistencia al movimiento 

de la -sup.erficie que ser' probada, a la fuerza normal aplicada a la supe,r 

ricie. 

-Acondicionamiento. Se considera que lüs muestras de papel o cart6n estén 

acondicionadas cuando alcanzan el equilibrio en una atm6sfera acondicion~ 

da y se comprueba determinando las. masas de las muestras a intervalos no 

menores de una hora, hasta que las dos Gllimas determinacionus no difie­

ran en mis de la can.tidad eapeci ficada. 

-- 2 Ver en p'g. 112-114 Normas correspondientes a envases metálicoa. 

-- 3 ·Ver en pág. 112-114 Normas correap~ndlentes a empaques de papel 
.Y cart6n. 
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-Densided relativa: 1.37 a 1.42 • 

• Resistencia m!njma a 1<1 trac:d{¡n pn ambos sentidos: 140I6g/cm2• 

-Elongaci6n mínima en ambos sentidos: 275% 

-Envejecimiento por cal~r: La película no debe presentar cambioa en al --

color, "brillo y tono. No debe p~esentar rigidez, p~rdida de grabado, mi -

grac16n de plastificante, ni ninguGn otro defecto. 

-flexibilided: -M6todo A; flexibilidad a baja temperatura. Flexibilidad -

despu"és del envejecimiento. Flexi6n en W durante 100 ciclos. 

.M6todo di Impacto con 1.0 Kg a baja temperatura. Impacto 

con 1.8 Kg. a baja temperatura después del envejecimiento. 

En cualquier caso ia pellcula no debe presentar grietas, levantamiento o 

manchado cuando se observe a simple vista o con microscopio 40 X • 

• Resistencia al desgaste; a 25000 ciclos: La película no cJebe presentar -

desgaste del grabado o borrado del dibujo, agrietam~ento o cualquier obro 

defecto. 

-Resistencia a la abrasi6n a 250 ciclos con 1 Kg de carga: La película 

debe presentar un desgaste igual o menor al de la muestra patr6n. 

-Estabilidad dimensional: ~ncogimiento m~zimo en direcci6n de la m6Quina: 

3%. 

-Encogimiento o expansi6n m~xima en direcc16n transversul al sentido de la 

m~quina: 1.5% • 

-Dureza Shore A: 60 a 93. 

-Adherencia entre pellculas: la película no debe 5ufrlr desprendimiento -

n1 deterelOllo. 

".Solidez a la luz á 100-120 horas en el Fad6metro: La película no debe pr! 
sentar cambios de color, brillo, o~acidad, ni ningún otro defecto superfi-
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-cial. 

-Resistencia mínima al desgarramiento en am!Jos sentido!.: 72 Kg/cm2• 

-Resistencia al frote: La película no debe presentar marc~do y la tela 

de algod6n con.que se frote no debe presentar teñido. 

-Estabilidad de materiales volátiles: El vidrio nO debe presenter un emp~ 

ñamiento menor a 70. 

-Deterioraci6n por mi,graci6n de plastificantes: ,oLa peHcula no debe perm!: ' 

tir leformac16n del arco, ni carboalzarse. formar burbujas o adquirir 

brillantez. 

-Facilidad ee limpieza: La pe11cula no debe presentar manchado ni cambio 

en elrecubrlml~~to. 

-Resistencia al manchado por ácido sulfhídrico: La película no debe cam -

biar de tono ni amar111arse. 

-Apariencia: la película no debe presentar defectos superficialesque afeE 

ten su buena aparienCia, tales como manchas, agtietamientos, puntos, etc. 

-Especimen: Es léi c'ml.itl"'I¡ (le peHcula extralda de una unidad de ilroducto, 

que va s ser sometido a una determinada prueba. 

-Unidad de producto: Es cada uno de los ro~los de 25m o su equivalente, -

extraído al azar del lote. 

-Lote: Es la cantidad total de rollos de un mismo color, espesor y lote de 

producci6n. 

-Empaque: Los rollos de película deben ser empacad8s con papel Kraft u 

otro que garantice la protecci6n del mat2rial en un tranGporte y almacen.!! 

je normal. 

-Capacidad máxima: El volumen m~ximo al cual en envase 5~ mantiene lleno 

en el punto apro~iado de llenGdo. 

-Capacidad m!nima: El volumen mlnimo al cual un envase se mantiene lleno 

en el punto ppropiado de llenado. 

-Capacidad nominal: Es el volumen en el cual un envase se mantienu . ~ 
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el punto apropiado de llenado, a 300! 2K (27 + 20°C). 

-Tapa: Elemento de cierre que. proporciona ajustes en la parte superior.­

del cuello de los envases. 

-Tubo de pl~stico: Cilindro hueco en el cual el interior de la pared y • 

el exterior son esencialmente concéntricos. 

-C~mara de aire: Espacio ant~e el nivel superior de liquido del envase y 

el lim;te inferior de la uni6n del cierre. 

-Resis tencia vertical al aplastamiento: Medida vertical de resistencia 

de la. botella que puede tener defectos en la linea de llenado y en el al­

macenaje. 

-Defectos criticas: Aquellos que afectan la funci6n básica del producto o 

parte especificada; a)Fugas, b)Variaci6n de dimensiones, c)Material dife­

rente al especifico, d)Contaminaci6n externa. 

-Defectos mayores: Causan problemas en su utilizaci6n, tanto en proceso -

como en uso final; a)Rebabas, b)Fisura ° cuarteaduras en el interior, c) 

particulas extrañasen el interior • 

• Defectos menores: Afectan la apariencia.del envase sin alterar la calidad 

del producto. a)Defectos de moldeo. 

-Coeficiente de expansi6n térmica: Es la expansi6n o contracci6n que su -

fre un material con un cambio de temperatura. Se expresa como la fracci6n 

expandida o contraída respecto a la dimensi6n original del material. Si -

el cambio se considera lineal las unidades usadas son cm/cm/oC. Si 9S vo­

lumétrico.son cm3/ cm3/ oC. 

--It Ver en p~g. 112-114 Normas corresponrJientes a materiales pUsticos. 
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Tipos de vidrio para botellas y frascoy." 

-Tipo I:Calizn transparente 

- Tipo 11: Calizn dI< r.nlor (v<rrrlr, [, !;':Jb;-,r) 

-n¡m nI: Opalo 

-M~todos de Prueba. 

- Determinaci.6n da 'la capacidad. 

a) A la línea de llenado. 

b) A la base de la CDl'OnL 

c) Al deuame. 

-Prueba de v~rticalidad. Desviaciones de la verticalidad en la cual la c~ 

rana del envase se aparta de su pOsici6n inicial con relaci6n a una supe,:: 

ficie de apoyo. Se tiene una tolerancia de 1.3 mm por cada 100 mm de alt~ 

rae 

-Pruel:ta de la neutraliDad del v·idrio. Medicifm de la cantidad de álcali -

desprendido por ataquedtl agua. 

-Prueba de esfuerzos residuales. ¡~áximo cuatro p.ara estos tres tilloS de ... 

Ó vidrio, . se miden por polarimetda. 

-Plr.,¡eba del choque túmico. t~edici6n de la resistencia a un .cambio brusco 

da temperatura de caliente a frio, 420 C como mínimo. 

-Resistencia .1 ataque químico. Tipo de prueba vidr.io pulverizado, neees,!. 

ta, gastar 8.5 ml. de ácido sulf6rico como mf:tximo (O .02fJ) • 

.prueba de dimensiones. Ovalamiento, espesor de la pared del envase, dime~ 

aiones de corona, cuerpo y fonao. Determinaci6n G2 la altura. 

-Defectos. 

Defectos Críticos. 

--Gorro. Rebabas qu.e sobresalcm en la boce d2 la corona. 
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--PiC09. Filamento de vidrio que .se localiza en el interior del envase". 

--3urbujas. Inclusi6n gaseosa en la pared del envase. 

--Part!culas de vidrio adheridas al interior. 

--Filamentos. 

--Columpios. Fllam'entos o !'tl10 de vitlrio de pared a pared del envase. 

Defectos Ma~ores. 

--Labio partido. Fractura que pasa de lado a.lüdo en la superficie de --­

sellado del' envase. 

--Despostillado. Desprendimiento de vidrio en la superficie del Rellado. 

--Corona incompleta. Faltante de vitlrio en la corona. 

--Cuerpo 'ovalado. Fuera de la tolerancia .. 

--Corona chueca. ~e impida el envasado. 

--Corona corrida. 

--Oor~na inclinada m~a de 0.8 mm. 

--Corana cruzada vIo ablsrtsy/o escalonada, presenta diferente altura"im 

las mitades que la forman. 

--Puntos negros. IncrustacioneS en la pared del envase de materi~l no fu~ 

dido. 

--FODdo chueco. Distribuci5n .de vidrio mayor de la relac16n 2:1. 

--Degollada. EstrelladuTa que se presenta en el cuello del envase. 

--Ray.as br1l10sas. 

--Partículas ajenas al vidrio difíciles tia eliminar con sopleteo O succlm 

--~';anchas de lubric:'nte. 

--~letas o costuras mayores de 1.D ~~ tra~bversale5. 

--ArrulJAs muy marCH"S!;. Apariencia rUlJoF;B en (,1 CLerpll r:el l"nVB8!". 

--Carana ondulada. t ormacHín de crestas y valles en la superricie del s~ 

llado. 

--El espesor mínimo de pared de:Je¡{ ser fijado de común acu<!rdo entre fa­

bricante V consumidor. 
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--Estrelladura. Fracturas localizadas en el cuerpo del envase. 

--Bailarina. Inestabilidad en el fondo del envase. 

Defectos Menores. 

--I'larca del obturado!! ( crinolina, si está arriba del fondo )o. 

--Grietas en, el cuello o cuerpo. 

--Part1cualss de vidrio eñ'el exterior no peligrosas en el manejo. 

--r4arcas de cuchillas en la corona ( no en su'perficie de sellar). 

--Molde frío u 6ptico. Ondulaciones largas en la superficie del envase. 

--Costuras o marcas del pist6n. Aspereza en el int2rior de la corona. 

--Hombro caído fuera del diseno. 

--Fondo poroso. 

--Arrugas. Apariencia rugosa en el cuerpo del envase. 

--Rayas peqUeAaso grietas superficiales. Aparecen en el cuerpo o en el -

fondo del envase. 

--Marcas en el cuerpo. 

--Burbuja simple. 

No son todos los defectos que se pueden ver a simple vista. Se pueden merr 

cionar algunos otros defectos que son de importancia. 

--Manchas blancas. Franjas de color blanco que aparecen en el cuerpo del 

envase. 

--Ranura (pelo). Discontinuidad en la superficie de sellado. 

--Mala distribuci6n del vidrio. Grosor fuera de laa especificaciones en -

cualquier parte del envase. 

--Hundimiento ylo abombamiento. Deformación del cuerpo ~el envase. 

--~sfuerzos residuales. (Temple). Esfuerzo de tensi6n yl o compresión -

que existen en el vidrio. 

--Molde abierto. Costura que sobresale del envase. 

--Vidrio con semillas, Inclusión gasé;osa peque 'la en El vidrio. 
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--Angina. ~rruga interior que reduce el cuello del envase. 

--Molde cruzado. Esca16n formado en la l~nea de uni6n del molde. 

--Bombillo abierto. Envase con doble costura de uni6n de,molde. 

-_Leyenda o grabado mal marcaco. Defecto en la descripci6n con respecto a 

las especificaciones. 

--Gancho. Concavidad en lE!.:parte interna de la corona. 

--Corona inflada o"aoombada. Defor~aci6n del ~u~rpo de la corona. 

--Corona desvanecida. Desvanecimiento al interior del laJío o superficie 

del sello. 

-- 5 Ver en pAgo 112-114 Normas correspondientes a materialea de vidrio 



VII. AVANCES EN LA INDUSTRIA DE LOS EMPAQUES 
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ALIMENTOS V BEBIDAS EN ENVASES DE AEROSOL 

Un nuevo m~tpdo pera empacar alimentos y iJebid;'d 85 el que, esta siendo intr,E 

ducido en los Estados Unidos, se trata de una bolsa expandible, la cual s~ 

r6 todeada por un producto alimenticio, este es colocado a la mitad del r~ 

cipiente. En vez de fluorOCatRurOs o hidrocarburos, el sistema utiliza di-

6xido de c8rbono inerte como pTopulsor, es inocua-perú el am~iente. 

Dentro de la bolsa plegada se encuentra bicarbonato de sodin y (¡cido dtr.!, 

co que producir6n el CO2 necesario para generar la salida del alimento. La 

presión puede control, rse como se desee. ~uando la bolsa se expande, empu-

ja el producto que la rodea hacia el tubo (:e salida. El propulsor 110 tiene 

contacto con el prOducto y no se libera a la atmósfera. 

Este sistema pued~ usarse en reci~ientes de aluminio, hojalata o p15stico 

de diferentes c~pacidades de acuerdo a las necesid::Il_es del prOductor. 

Este nuevo estilo de empaques result~ atractivo para los consumidores, so­

bretodo para ciertas aplicaciones como aderezos o condimentos. 

Otra ventaja d2 este sistema, es qu," ,,1 pr::Jducto s::18 del empaque en propo!. 

ciones medidas y puede distribuirse sin tener que usar otros utensilios, -

ademb el'recipiente puede ser evacuado en su totalidad evitando.'a51 el -­

desperdicio. 

El sistema ha sido aplicado en el 5rea de babidas con mucho ~xito. Las ra­

ciones alimenticias de los tripulantes del trasoord8dor Espacial inclu1an_ 

una bebida carbonatada empacada en este tipo de recipientes. 

El tubo por donde sale el ;Jrod .. cto sirve de ¡Jo,J:Jte '{ permi te a los astro -

naut~s beJerlo en la ingravidez, sin derramarse. CuandO se oprime el bot6n 

el líquido sale con un flujo uniforme de 12.5 mI/s. De hecho en los Esta-

dos Unidos ya se ~st5n v9njien:o vQrios productos en este tipo de envase,-

tal~s como; mostaza, salsa CDtsu~1 pur6 de tom~te, etc., • ?ero muchos otros 

productos podr~n ser envasados asl, a~rovechando las ventajas que presenta. 
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LA CREACION DE UNA PELICULA OPAC~ PARA 

REEMPLAZAR EL PÁPEL GLA5SINE 

La estructura de la nweaa película de ~01ipro~i18no orientado, sellable de 

un lado, se designa como W8T 502/15 y consta de una película de polipropi­

leno blanco coextruído a una ~~l{cula caf~" opaca la que a ,u vez se une a_ 

un copolímero sellable. 

Este nuevo concepto no s610 provee D[J2CirJ,,¡! a la peHcula sino que ofeece_ 

-los siguientes beneficios: 

-Una excelente barrera contra la luz. La resistenci~ a la infiltración de_ 

luz a los empaques de botanas, da como resultado una mayor vida de anaquel 

con lo que se conquista uno de ios mayores enemigos de la vida de estos a-

limet.lihás. 

-Sellado a bajas tempe"raturas. Esta nuev.'¡ peHcula provee una baja temper.,!! 

tura de sellado aproximadamente 235 0 F. Ofreciendo un intervalo de sellado_ 

dé 500 F. 

-La resistencia a la humedad (WVTR). Es inherente en esta nueva película.­

resiste la humedad mucho m~s que lo que el papel glassine lo hace. 

-Apariencie est~tica. 5u blanca superficie exterior hace que el empaque sE, 

bresalga de entre los dem€!s en el anaquel de la tienda. 

-El grado de durabilidad y su resistencia a la punción, son mLlcho mejores 

que las del glassine. Esto indica que SE necesitan tre,; o CUiJtro capas de_ 

glassine para" alcanzar la resistencia al impacto de una sola capa de la p~ 

l1cula WVT 502/15. 

-Otras propiedades: 

Las cj3pas centrales, es decir las blancas y el copoHmero forman un eFecto 

de viga mejorando su dureza y resistencia. 

Otro beneficio que aporta es la duraiJilid¡:d de léi5 bolsas :::sf como la rigl 

dez de las mismas. 
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Una ventaja m€ss que ofrece es que puede 1mprimirs8 directamente sobre au -

superficie. 

g/1001n2 

24 hr. 

1.u,.----:=~_r 

o 
~COPGLIMERO 5ELLk 

11.7 

GLA55INE 

10 •86 / 
RESISTENCIA AL 
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NUEVOS EMPAQUES QUE UTILIZAN UN SIJTEMA RESELLAd LE 

En 1986 se form6 en los Estados Unidos una co~poraci6n con. el prop6sito de 

proveer empaques resellables para la industria alimenticia. Hoy en día es_ 

une realidad, ya que se em~acan todo tipo de productos alimenticios. 

Lo que este nuevo empaque im~lica p~ra la industria alimenticia es muy im­

portante, por primera vez el consumidor podr~ ab~r la bolsa del alimento_ 

tomar lo que desee y luego cerrar perfectamente el paquete ori-ginal, mant~ 

niendo as! la frescura del producto durante m~s tiempo. 

Los estudios de mercado muestran que los consumidores quieren empaques re­

sellables y est~n dispuestos a pagar por este beneficio. Un factor muy in~ 

teresante que se observ6 en estos estudios fue que los consumidores asumían 

que aquellos produatos alimenticios empacados con el sistema resellable -­

eran de mejor ~alidad que los que no lo estaban. 

Este cierre previene el rasg2do de la bolsa y mantiene ld integridad del -

empaque.·Las peHculas pusden utilizarse planss o con dobleces, impresas o 

sin imprimir; el "cierre" pUl!de sujetar una o varias pel1culas. 

¡'¡UC:105 eflui;J05 o:1oé!ernos pu,;den aCJpt¡;rs<1 ;l;,;ra f ,rico r la ,;d1culéJ con "ei.§!. 

rre". Este nuevo emp~que es recomendajle para todo ti~o de alimentos, pero 

quiz~ sea con las botanas donde teng~ mayor ~xito. 
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OTROS USOS PARA EL PET 

LA Ef~PRESA KANTERBRAN. EstS empacando cerveza· en PET coext;-u!do con EVOd,-

para mantener una vida de anaquel en el producto de 9 meses. Las ventajas_ 

de este envase son: Su peso ligero, además ;:;e ser irrom,Jible. 

El empaque de un litro se dic~ que es la primera experiencia comercial en_ 

el mundo de un material pl~stico trasparente pdra'una cerveza de vida de -

anaquel larga. 

RESINA'DE POLIESTIRENO 

La resina de poliestireno. Baja el sobor y el o!or residual. Una nueva re­

sina de poliestireno con un m!nimo de olor y sabDr residual ha sido anuncla 

da, su nombre seré STVRON LR-175. 

·Al empacar productos alimenticios que tengan un:l vi da rJe anL.'q~el lurga, -­

hay mucha necesidad de contenedor2s plSsticos con un m!nimo de residuos P! 

ra prevenir la traBsferencia de olor y/o sabor.a pl~stico • 

. Se han hecho estudios en los que se ha visto que identifican al mon6mero -

de estireno como el mayor culpable de olor y sabor en el empaque de polie~ 

tireno. Asi:. es que la investigaci6n se concentré; en reducir los. ni'veles -

del mon6mero de estireno, as! como de etil-benceno, en las resinas us,-das_ 

para empacar alimentos. 

El resultado es la resina 3TY~O LR-175, qua tiene el nivel más bajo posible 

de residuos en la industria, es decir menos de 2CO ppm de estireno y etil­

benceno. 
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EL PAPEL, EL PLASTICO V EL FOLIO DE ALUMINIO SE CONVIERTEN EN MATERIAL 

DE ENUASE 

La materia prima se encuentra en grandes bobinas que pesan 1.5 toneladas. 

La idea fundamental de Tetra-Pak significa que se trabaja partiendo de u-

na bobina a otra bobina. Esto sa aplica tanto en ra fabricaci6n del propio 

material de envase corno en la faoricación de env~s2S en las m~quinas de lle 

nado. El pl~stico que se entrega en forma de pequeños granos, se ~rueba de 

diferentes maneras, cmmo por ejemplo según un método que se denomina GPC, 

lo cual significa que se determina l~ distrijuci6n del peso molecular en~ 

el pl&stico. Las transforrn~ciones en las propiedades del material p16stico 

tales como resistencia, estanquiHad o propiedades al sellado pueden ser -

pronosticadas por este método. De esta manera se compara una remesa de en. 

trega con la calidad que el proveedor ha ~rometido, en la es)ecificaci6n. 

En el proceso de fabricaci6n del material de envase, el papel se recubre -

con cuatro o cindo capas. de polietileno y en ciertos casos incluso con una 
,¿ 

capa delgada de folio de aluminio. 

¿QUE ES LA LAfUNACION ? 

Las f~bricas de material de envase de 1'.etra Pak compran su plástico en fo! 

ma de granulado que se almacena en grandes silos situados en la zona de la 

ffibrica. En el lami'nador hay cuatro D cinco dispositivos de extrusi6n cada 

uno provisto de una boquilla lar.ga y delgada. En este dispositivo se calie,!} 

tan las bolas de plástiCO ~ajo presi6n y se funden. En fcrma lIquida, se -

obliga a que el plástiCO salga ~or 1: estrech~ Doquilla y adquiere entona­

CES una temperatura de más de 2000 C. El plástico en ea tuda líquido se apl~ 

ca como una película fina sobre la banda continua y se une a ésta, endure-

ci~ndose nuevamente al ser presionado sojre un cilindro frío. 
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MUCHAS COMBINACIONES 

La t6cnica permite muchas variaciones de material, con varias c~.d8 

pape4pl~stico y folio de aluminio. El envase'adquiere rigidez del papel­

y la densidad del pl~stico. 

Gracias a las posibilidades de combinacion pueden optimizarse propiedades' 

y la econom1a del ~nvase. 
,. 

También pueden combinarse varios tipos de pasta de papel. Resulta posible 

efectuar mezclas de distintos tipos de fibra vegetal y de distintos tipos 

de maderas. . , , 

Ya en la f~brica, en la propia m~quina, puedR h~c~r5e papHl que consta de 

distintos materiales en distintas capas. Una delgada capa de papel comple 

tamente blanr;ueado puede aplicarse, por ejemplo, encima de una capa grue -

sa se papel sin blanquear. 

,Las fibras se eritrelaza~ y se obt~ene una combinaci6n qwe funciona como m~ 

terial homogéneo. 

Tipos de Papel que pueden ser usados: 

Cart6n Homogéneo 

- ........ :.-::"".. '. 

~~¡;:;:.:;:;,;,,-
c~-:.,,:· .- , -:. 

Doble alanqueado 

Trlplex 

Blanqueado 

o sin blanquear 

Blanqueado 

Sin blanquear 

Jlanqueado 
Sin blanquear 

BlanqueadO 

Estucado DCiplex 

clay-coat 

1_..;.,:. , '"'-o" '. I blanqueado o 
~ _________________ ~, sin olanquear 

Estucado sin ,Jlanqu ear 

.-.;:!: ..... , ....... '- .... -... I 
. 

clay-coat 

sin Jlam;uear 
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Penetraci6n del 'Polietllen-terftalato, P E T en empa,;ue de i3l1mentos C!ong,!! 

lados. 

Los pl~sticos están invadiendo la industria de los empaques usados para 

hornear productos congelados. Los avances en materiales y tecnolog!a de 

termoformado ,están moviendo~~ las charolas termoformables horneables fuera 

de los laboratorios para producirlas y cumplir l~ de~anda de los consumid! 

res que poseen hornos de microondas y de los que tienen hornos convenclo~ 

nales. Se necesita que las charolas soporten hasta 3250 F y en algunos caso~ 

hasta 450oF. 

El P E T Cristalizable ( C P E T ) es el l!der actual de los termoplástlco5 

para charolas horneables. La cristalizaci6n habilita, al P E T a permanecer 

r!gido a temperaturas elevadas tales como 400oF. 

Los procesadores de alimentos Hstán tr~bajando con resin~s para desarrollar 

charolas con' resistencia tanto a las altas como a las bajas temperaturas. 

El Policarbonato ( pe) y la ~olieterimida (P E I ) pronto tendrán apli -

caci6n en productos horneables que se cocinan en el em~aque a altas tem -

peraturss, en la planta procesadora. 

Para extruir y termoformar e P E T o P e ( P E I )se requiere de ~quipc ~ 

más sofisticado que para los múteriales convencionales. La extrusión del 

P E T debe controlarse cuidadosamente para producir láminas con alta uni -

formidad en su grosor y calidad. 

Las compañ!as procesadoras de alimentos est~n manejanco el desarrollo de -

charolas termoplásticas para tomar ventaja ~el cambio de vida y costumbres 

alimenticiás de los norteamericanos. 

La industria de alimentos está tornanLlo en cuen;;a la popula:ridad de los ho!, 

nos de microondas entre las fa~iliJs de clase media, para proveerlos de a-

liman tos congelados de bue~a célidad, aunque de precio ~levado, que satis-

fagan sus necesidades. 
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Las industrias de e~paques para alimentos desde 1980 han estado haciendo ~ 

programas para producir empaques horneables en cualquier tipo de horno, p! 

re alimentos cong~ladoB, que cumplan con las siguientes características: 

- 4ue resistan hasta 4500 F 

-Que tengan resistencia al im~acto a bajas tem~eraturas 

;..Q·ue utilicen materiales p¡¡¡rmi tidos por la FDA, que puedan estar en contaE. 

to con los alimentos. 



EL FUTURO EMPIEZA HOV. 
La innovaci6n en envases. 

- 100 -

Ahora'en M6xico tambi6n, como en los principales y tradicionales paises 

productores de, ,los m€!s finos licores en el mundo P E T • 

Esta botella est€! fabricada con Tercel resina Pet de Celanese Mexicana, 

S.A. y no representa ningGn peligro tóxico ya que posee el más alto gr~ 

do de ,barrera alimenticio. 

Cumple con el c6digo de regulaci6n para usos en contacto con bebidas, vi 

nos y licores. Est€! sutorizado por la Secretaria de Salud, para envases 

de bebidas alcoh61icas segGn permisos 20801,20653, 00120,20019. 

Se cuenta ye con la estructura industrial suficiente para surtir amplia-

mente 4 presentaciones de envases en PET: 

- 250 ml. 'nrora King y Lord • 

• 750 ml. whiskera y jerezana • 

-1000 ml. whiskera y jerezana. 

, -1500 ml. licorera. 

'Por económicos, ligeros, irrompibles, cristalinos y elegantes, las más ~ 

prestigiadas firmas licoreras emplean estos envases para: ron, brandy, • 

vodka, tequila, charanda, anis, aguardiente, mezcal, habanero, rompópe,-

vinos generosos, licores de frutas, etc. 
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AVANCES EN MEXICD 

En México la situaci6n de los empaques sigue un plano ascendente. Esta 

industria ha avanzedo mucho en los 61timos anos tratando. de adaptarse-

a laa necesidades actualea. 

El uao de pellculas P16sti~~~, la combinaci6n de diferentes tipoa de m~ 

te rieles en forma de laminados como papel, p16s.~icoa. hojas met611cas, 

etc. han venido a dar una mayor opci6n para empacar, ya que combin'nd~ 

loa ae puede aumentar la reaistencia del empaque a los factores exter­

nos como luz, calor, gases, punciones, etc., aumentando aal la vida de 

snaquel del alimento. 

Entre loa nuevas materialea qua eat6n llegando a México ae encuentra -

el P E T. Esta reaina que se fabrica ya en nuestro pala ofrece muchas 

ventajaa al productor de alimentos. 

Lo anterior na indica que loa empaquea convencionalea como aon el vidrio, 

la hojalata, el papel, el cart6n, la madera, y los p16sticos, ya no El,! 

usen, sigue habiendo mercado para elloa, simplemente ahora las opci~ 

nea han aumentado benaficiando principalmente al conaumidor. 



VIII. e o N e L u S ION E S 
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C Ó N C L U S ION E S 

Conociendo las características físicas y qutmicas de los' diferentes -

materiales de empaque, así como su legislaci6n V terminologla, se fac! 

lita la alacci6n de un material para empacar un producto determinado. 

Tomando como base la informaci6n contenida eR eete trabajo, pOdemos -

tener un punto de partida, que puede servir como referencia sl se de -

sea prDfundizar al e8tudiD de alg6n material aspeclfico. 

En loe 6ltimos an08 la industria de.empaques en nuestro pals, ha avanz~ 

do notablemente, tratando aiempre de beneficiar al conaumidor,adapt6nd2 

se a la vida moderna en la que se requieren de empaques con las cualid~ 

des de loa materiales convencionales V lae ventajaa que ofrecen loa -

nuevos materialea o combinaciones 
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NOM-E-32"-1969 MhodO de prueba piJra la determinüci6n de resistencia de los 

p16sticos a lss reactivos qu1micos. 

NOM-E-42-1969 Clasificaci6n de resinas sint~ticas. 
NOM-E-1 -1970 Para la calidad de pel!culas de poli-cloruro de vinilo sin -
soporte. 

NOM-EE-8-1965 Sacos de tela de algod6n, sin blanquear, para envasar azGcar 

NflM-EE-10-S-1980 Envase y Embalaje, envases metlilicos para alimentos. Ter­
minologla •. 

NOM-EE-14-1984 Embalaje. Pl§~tico. Cajas para el manejo, transporte y alm~ 
cenamiento de botellas de vidrio pura refresco •. E~¡peci ficaciones. 

rmM-EE-20-1951 

NOM-EE-24-1982 
NOM-EE-27-1980 
NOt~-EE-25-1985 

Para 8arriles pulqueros. 

Envases de vidrio para leche y su crema. 
Envases de vidrio para cerveza. 
Envases de vidrio para contener bebidas carbonatad¡;s y no -

carbonatadas. Especificaciones. 

NOM-EE-30-1983 Envase y Embalaje. Envases de vidrio para contener alimentos 

en general. 

NCM-EE-31-1977 Envases de vidrio para alimentos infantiles. 

~mr'~-EE-32-1983 Envases de vidrio para bebidas alcoh6licas en general. Esp! 
ei ficaciones. 

NOM-EE-36-1972 Bolsas estilo sobre para envasar queso fundido. 

NOM-EE-37-1973 Determlnaci6n de la resistencia a la absorci6n de agua, para 

empaques y embalajes de cart6n. 
NCM-EE-39-1979 Envase y Embalaje. Envases y Embalaje de cart6n. Determina­
ci6n de la resistencia a la compresi6n. 
NOM-EE-40-1973 Determinaci6n de la resistencia ala f1exi6n estlitica del 
fondo para empaques y embalajes de cart6n. 

NOM-iE-41.1979 Envase y Embalaje. Determinaci6n de la resist2ncia a la os­

cilaci6n y la vibraci6n. 
NOM-EE-42-1973 Método de prueba de aplasta:.1iento para cart/in corrugado. 
NOM-EE-43-1973 Determincaci6n del sentido longitudinal del papel para env~ 

ses y embalajes. 

iJGtl;-EE-44-1973 D2terminaci6n de la resistencia al aplastamiento del ondul~ 

do del cart6n co!rugado, 

NG1-EE-!t9-19"l9 Tapohes in'vertido's' o retapas' de pctlietileno-baja densidad. 

NOM-EE-50-1961 Para papeles cubiertos. "Couchees". 

NOM-EE-51-1973 Envases ci11ndricos impermeables de cart6n con recubrimien 

to de pOlietileno. 
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NOM-EE-60-1979 EnvLse y Embalaje. ~ellos o juntas c6niC~H d~ pOlietlleno _ 

baju densidad. 

NOM-EE-67-1979 Papel y Cart6n. Acondicionamiento. 

NOM-EE-68-1979 Envase y Embalaje. Papel y cart6n. Oeterminaci6n de la masa 

base. 
N0I4-EE-70-1979 Envase y Embalaje de Cart6n CQl'rugado engrapado. 

NOM-EE-71-1979 Envase y Embalaje. Cart6n corrugado. Cajas tipo telesc6pical 

para envasar cítricos en est2do fresco. 

NOM-EE-72-1979 Envae y Emba"laje. Envases y Embalaje de m;:¡::1era. Terminolog! 

NOM-EE-73-S-1980 Envase y Embalaje. Metales. ~rlVases de nojalata cilíndri_ 
cos para contener alimentos. Determinaci6n de hermeticidad • 

• NOM-EE-74-1980 Envase y Embalaje. Papel y Cart6n. Terminología. 

i:ml¡-EE-79-1980 Envase. plflstico • .:lotellus ciHn::ricas e5tandard de polletl 

lena alta densidad. [specificaci~nes. 

NOM-EE-89-1980 Determinaci6n de la respuesta a la vibraci6n. 

NOM-EE-97-S-1980 Envases. Metales. Envases de hojalata cilindricos sanita­
rios para contener alimentos. Medici6n de defectos. 

;'JQ;";-EE-99-1980 Envase y Embalaje. Textiles. Terminología. 

NOH-EE-105-1982 Envases. Metales. Envases de hojalata para contener acei--
" tes comestibles. Especificaciones. 

NOM-EE-108-1981 Determinaci6n de la resistencia -al rasgudo. 

NLM-EE-114-1985 Envase. Vidrio. Terminología. 

NOM-EE-116-1981 Envase. plflstico. ~otellas de polietileno alta densidad -­
Especificaciones. 
NDM-EE-12D-1981" Bolsas para encase de caf~. 
NOM-EE-123-1981 

NOM-EE-136-1982 

NOM-EE-139-1982 

Determinac16n del coeficiente de Fricci6n estática. 
Envase y Embalaje. ~lá,tico. Terminología. 

Envase. plflstico. 30tellas tipo capsulero con tapa rosca_ 

en polietileno alta densidad, polipropileno, poli cloruro de vinilo y polie~ 

tireno. Dimensiones. 
NDrI¡-EE-141-1982 Envase. Cart6n. Cajas plegadizas utilizadas para contener_ 

prOductos alimenticios deshidrat2dos. EspeciFicaciones. 

NDr~-r-144-1978 Oetermin,ci6n del vado en reCipientes r1gidos nermética -

mente sellados. 
NDM-EE-149-1982 Envase y Emb8laje. Terminologla b~sica. 

i'JC:"~-EE-149-1982 Enve.se. Papel encer:Jdo p ra co,-, ~ene .. el i'Of:'lt05 \':;;ped ficfI-

NOM-EE-15D-19~2 Envase. Envases puraleleplpedos sanitürios. Dimensiones. 
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NOM-EE ... 152-19B2 Envase. Papel DncercJdo. Llolndo pare 6lil!1[Jn~ofJ. l;;upsc1f'1ca­

ciones. 

NOM-EE-1SS-19B3 Envase y Embalaje. Envase. Metales. Tapas para uso comer -
cial. T6rminos y definiciones. 
NOM-EE-172-19B4 Envase. Metales. Envases met~licos. Determinaci6n de sus -
dimensiones nominales. 
NOM-EE-213-19B7 Envase. Sacos de papel. Identificaci6n de las partes de un 

saco. 



x. G L o S A El 1 O 



- 1 -

GLOSARIO 

-A-
Arpillera: Articulo a base de estopa de canamo o hilado de yute y de ligamento 
tafet6n. Se emplea en la confecci6n de sacos o en la induatria del embalado y 

enfardado. 
Acabado: Se entiende por acabado el conjunto de operacionea finales a que aon 

sometidos tanto hilos como los tejidos, para darles la apariencia y presentacif 

deseados. 

AlgOd6n: Fibras vegetales prove.nientes de plantas del g€mero "Gossypium" de la 

familia de las malv6ceas. 

Adhesivo: Material utilizado para unir una superricie con otra. 

Asa, Abrazadera: oreja en el borde superior de un e~uase o embalaje. 

Anfora: Envase de vidrio el cual tiene una cap~cidad de 200-300 cm3, tiene come 

caracteristlca una Cara convexa y la opuesta c6ncava. 

Acabado Sat~nado: Se obtiene haciendo pasar el papel a trav~s de un grupo de rf 

dillos para obtener una superficie m6s lisa y por consiguiente m6s apta para lE 

impresi6n. 

Absorci6n ~ L! Humedad: Es la cantidad de agua que absorbe un material bajo -

determinadas condiciones y tiempo. Se expresa .como porcentaje de aumento de m! 

aa en material respecto a su masa seca. 

Altura ~: Dimensi6n de la base del envase al ras de la corona de les enva-
ses. 

Bandeja: Embalaje en forma paralelep1peda-rectangular, circular u ovalada, que 

sirve para depositar recipientes. Puede ser de cart6n, pl6stico, madera. 

~ Nombre gen~rico para todo contenedor de madera de forma cilindrica, par­
deada o redonda construido por tiras de madera, con tapas y aras. 
Baja Relieve:Depresi6n en el fondo diseñada para apilar o grabar. 

~: Envase preformado, de material flexible, generalmente cerrado de todos 

sus laiJos, excepto uno, lo cual puede cerrarse o no despu~s del llenodo. 

~ Recipiente de hojalata que puede tener una secci6n transversal de forma 

circular, cuadrada, ovalada, etc. 

80tella: Recipiente de cuello redondo, cuyo diámetro es m6s pequeño que el di! 

metro mayor del cuerpo, posee una corona capaz de sostener una tapa para aseg~ 

rar la retenci6n del contenido. La secci6n transversal de 1:, botella puede ser 

redonda, Gualadu, cuadrada, etc. 
aorosilicato neutrú Vidrio sílice conteniendo boro como constituyente caracte 
r1stico. Los ~6 borosilicato son generalmente resistentes al calor. -
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-C- . 

Calj:ReciPiente r!gido, usado para contener productos. 
~: Vidrio en el cual los principales constituyentes son; silice, 6xido de 

calcio IJ otros. 
Cart6n: Hoja constituida principalmente por material celul6sico con masa supe-
- 2 rior a 240 glm • 
Cart6n Compacto: L6mina formada por un conjunto de hojas de papel o cart6n unl 

das bajo presi6n y mediante un adhesivo. 

--Corrugado: L~mina constituigs·por una o varias hojas de papel ondulado, adh~ 

ridas a una o varias hojas de p~pel o cart6n plano •. 

--Corrugado Sencillo: Estructura constituida por una hoja de papel ondulado, -
adherida entre dos hojas de papel o cart6n. 
--Corrugado una Cara: Constituido por una hoja de papel ondulado, adherida so­
bre una hoja de papel o cart6n. 
--Corrugado Doble: Constituido por dos hojas de papel ondulado intercaladas y 

adheridas o tres hojas de papel o cart6n. 

--De enrrolladora: T~rmino gen~rico para designar un cart6n homog~neo con esp~ 

sor normalmente superior a 1mm., fabricado generalmente a partir de mezclas de 

papeles de desperdicio sobre una m~quina de tambor rotatorio y obtenido en fa! 

ma intermitente. 

--Duplex, Triplex o Multiplex: Cománmente llamado cartoncillo, constituido por 
dos o m~s capas fibrosas unidas por compresi6n en la secci6n h6meda. del proce­

so de fabricaci6n. 
--Gris: Hecho de fibras secundarias, en el Que generalmente las especificacion 
de calidad son s6lo peso y calibre. 

--s6l1do : Constituido por una sola capa de material celu16sico y formado en -
una m~quina plana. 

Cartulina: Constituida por material celul6sico con masa superior a 160 g/m2 y 
hasta 240 g/m2 • 

C6psula o retapa: Aditamento adecuado para sujetar el tap6n, intermedia entre 

esta y el envase, pUdiendo tener el centro desprendible o razgabla. 

Capuch6n de Papel ~luminio: Retapa que se fabrica en form~ de casquillo para -

cubrir el tap6n y parte del cuello de la botella. Se conforma a trav~s de una 

m~quina que la ajusta al cuello de la botella. 

~Yla de Plomg-~stañg: Retapa que se fabrica en forma de casquillo para cu-

brir el tap6n y parte del CLJp.llrl (lE b :ot.el1n, pr~~orciona presentaci6n al 

producto. 

Celof~n: Pellcula transparente u opaca, incolora o coloreada, llamada celulosa 

regenerada. 
Celulosa: Material fibrosos compuesto de células de forma ahusada, que consti~, 

yen la estructura vegetal. 
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Celulosa ~a ~~: Es la pulpa celu16sico obteniOQ usualmente por el pro­
ceso del papel con ~n contenido de alLu c~luloSB oupurlor al U~~ y ~on una pu­

reza química tal que la hace apropiada ~ara disolver. 

~ Hoja celu16sica recubierta en una o ambas caras por una capa formada -

por pigmentos y materi21es ag~utinantes. dicha capa por lo general le imparte 

a las hojas cualidades para la buena impresión. 

Columpio: Filamentos de vidrio que aparecen internamente unienoo las paredes -

de la botella. 

Contenedor ~: Recipiente diseñado para que los paneles o tableros que -

forman las caras puedan usarse.intercambiablemente por varios tamaños de cajss 

como aloques en diversos patrones que puedan llena~ el mismo espacio cGbico. 

Contenedor Retornable: Recipiente de madera, metél o pl~stico construido para 

servicio rudo que trsnsporta productos similares repetidas veces. 

Contenedor T~ Recipiente met~lico el cual mediante dispositivos adecua~ 
dos aisl~ mantiene la temperatura interior de la exte!·ior. 

Contenedor Flexible: Recipiente fabricado de materiales plegables como son: 

tela engomada, tela enresinada, materiales tejidOS u otros materiales suaves 

que se uti:izan para transportar productos a granel. 

~: Parte superior del envase Que sirve para sujetar la tapa. 

Coeficiente de Expansión T~rmica: Es la expansi6n o contrac=i6n Que sufre un 

material con un cambio de temperatura. Se expresa como la r"fracci6n expandida 

o contra1da respecto a la dimensi6n original del material. ~i el cambio se co~ 

siders lineal, las unidades usadas son; cm/c",)Pé!. Si el camoio es volum~trico 
las unidades son cm3/cm3/ oC. 

Crepado: Proceso para prOducir corrugaciones diminutas o pliegues en la hoja 

del papel, para Que &sta pueda ser estirada considerablemente. 

Crinolina: Huella de uni6n del fondo y cuerpo en el premolde la cual al mome~ 

to de cambiar la botella del bombillo al molde, interiormente se corre no coi~ 
cidiendo las uniones por consiguiente ap::recen sobre el cuerpo. 

Cuerpo: Toda la parte inferior de la corona. 

Cubeta de ~o para ~nsporte: Recipiente de acero, de forma cilíndrica, de 

pared sencilla, construido de una hoja de acero del # 29 0.138 in o m~5 grue­

so 3 a 451 de Capacidad. Pueden ser abiertas o cerradas en la parte superior 

y de lados rectos o ahuecallo,;, cnn o sin flS<l. 

~: Envase cilindrico de cart6n, provisto de tapa, utilizado para transpoL 

tar s6lidos. 

~de la Corona: Secci6n del envase Que comprende del labio al reborde. 

~: Secci6n oel envase localizada entre sI reborde y la meseta o el hombre 

-0-

Qg~ ~o: Es el defecto Que puede prOducir condiciones peligrosas e --
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inseguras pre Quienes usen o msntienen el producto, ea tambl~n el Uufecto QUs 

puede llegar s impedir el funcionami~nto o des~mp~ño de un~ fURc16n importsn­

te del producto del cusl depende la seguridad personal. 

~o Mayor: Es el defecto Que sin ser critico tiene la posibilidad de oca­

sionar una falla, o de reducir materialmente la utilidad de la unidad para el 

fin Que se le destina. 

~o~: Es el defecto que no reduce m~terialmente la utilidad de la.­

unidad pera el fin Que se destina, representa una ligera desviaci6n de las e~ 

pecificsciones establecidas y no tiene un efecto decisivo en el uso u opera-­

ci6n de la unidad por tratarse" de un defecto de apariencia. 

Densidad: Es la masa por unidad de volumen que ppsrie un material determinado 

en condiciones de presi6n y temperatura. 

Densidad Aparente: Es la masa par unidad de volumen que posee un material to­

mando en cuenta los vacios inherentes al material considerado. 

~ ~ Un envase dentro de otro, para formar una doble ¡.¡ar"d de das o -
m&s materiales o bien de uno solo. 

-E_ 
Embalaje: Todo aquello Que envuelve, contiene y protege debid.,mente los produE 

tos envasados, que facilita, protege y resiste las operaciones de transporte, 

manejo e identifica su contenido. 

--De Recolecci6n: Utilizados para las operaciones de recolecci6n y transporte 

a los centroe de concentraci6n y acondicionamiento. 

--Reutilizables: Recipientes que se emplean varias veces, generalmente se con,", 

truyen de cart6n, madera, pl&stico, textiles y fi~ras naturales. 

--No reutilizable: Aquellos que se utilizan una sela vez se construyen de ma­

terial poco costoso pero con la suficiente resistencia para asegurar una bue­

na protecci6n del producto. 

--Industrial: Aquel en que lds mercancías se preparan para continuar su proc~ 

so industrial. 

Elongaci6n: Es el alurga iento que sufre una pieza sometida a un esfuerzo de 

tensión. expresado CO"'O porcentaje respecto al" dirn"nsi /in DI i;;l niÜ rj" 1 a pi~ 

za. 
~e: Se llama empalme a la uni6n c:e dos puntas de un hile, cuerda o mecha 

por mecio de cabos entrelazadas. 

Enrollada: Dobladil de la tela soare sl. misma y al red~dor de una placa a tU::JO 

que sirve de corazón. 

Env~: Es todo aquel recipiente higiénico, hecha de múteriales sanitarios -­

a~robDdo~ por la Sria. de SalUD, incl~vendo papel para ~nvolLura que 8~ usa -

en a~uellos alimentas o becidas que lo requieran p~ra su conservaci6n, trans­

porte o venta como producto terminado. 
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--Retornabll¡!: Aquel 'que se puede utilizar vari"s veces. 

--No Retornable: Aquel que se debe utilizar una vez. 

--Burbuja: Pieza de pl~stico termoconformada, transparente, flexible, en gen~ 

ral incolora posee un elemento portante preferentemente de cart6n o aluminio. 

--De Plistico (PET): Botellas cilindricas; se usan para su fabricaci6n polie. 

tileno alta densidad, natural o pigmentado, de acuerdo con el cliente el int~r 

valo de densidad se encuentra entre 0.914 - 0.966 g/mI. 

--Tipo Piel: Aqual que siempre se utiliza como molde, la propia pieza para e~ 

vasar. Este envasado se reali~a 'cubriendo por com.,leto el producto, con una -

película fina y transparente, cuyos bordes se cier~n a la base coincidiendo 

con el proceso de estirado, empleando el moldeo al vacio. 

--Compuesto: Recipiente que emplea una combinaci6n de materiales parala fabri 

caci6n. 

--Flexible: Recipiente hecho de materiales de menos de 0.010 in de espesor t~ 

tel, tal como papel, películas de plistico, hojas de aluminio, etc., o sus 

combinaciones, que cuando se ltenan y cierran pueden cambiar de forma o ser -

dobladOS manualmente, sin ayuda de' herramientas. 

--Porci6n Recipiente que contiene una cantidad específica de producto. 

--Primario: Recipiente que contiene directamente al prOducto para su distrib.!:!. 

ci6n y venta, tal como una botella o una lata. 

--Rígido: Recipiente fabricado de materiales que requieren una fuerza mayor -

que la manual, para no ca~biar de forma, principalmente metales, vidrio. 

--5emb-Rígido: Recipiente suficientemente rígido para contener el prOducto 

pero que puede deformarse por la aplicaci6n de una fuerza externa. 
--Unitario: Un recipiente que constituye la unidad de venta de un producto a 

nivel úe consumidor. 

--Reutilizatlle: Recipipnte que tiene volor p"r:, oLro:: pl'Ojlrl:-ii::o:., tle~~pu1!s de -

que el contenido ha sido extraído. 

--Metil1co: Recipiente rígida que esta constituido por tres elementos cuerpo 

fo~o y tapa, preparado para contener prOductos s6lidos y/o l~quidos y que -­

puede ser cerrado herm~ticamente. 

Los envases metilicos se definen por ios siguientes .caracterí3tlcasj capacidad 

secci6n transversal, construcci6n, forma y otras característica especiales. 

--Cilíndrico Impermeable de Cart6n con Recubrimiento de Polietileno: Es el e~ 

vase cilíndrico que r~sulta de enrollar varias vuect~s de papel kraft agluti­

nado, recubri~ndolo intern" y extern~.ente con una pclícul~ continua de pDli~ 

tileno, cerrado en el fondo y con una tapa ~n el otro extremo el cual protege 

contiene y preserva el producto en contacto directo con su interior. Envasa -

productos ali .enticlos qUt· requieran un envase hermético impermeable y ¡Jeban_ 

congelarse para su transportaci6n. 
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E·nvoltura: Recubrimiento de diversos materiales, tal~!J como plfJstico, papel 

o tela Que sirve como protecci6n de un producto aeterminaoo. 

Espécimen: Es una porci6n de un m~terial sobre el cual se va a llev~r a efeE 

to una prueba. 

Estampado: Cualquier tipo de articulo textil Que ha sufrido en alguna de sus 

caras las operaciones de estampaci6n. 

Est~mpaci6n: Técnica de tintura de los textiles por eisposici6n ce la tinta 

y posterior vaporizado. 

-F'-
F'ardo: Unidad de envase de los productos termina'dos. 

~: Patte filamentosa ya separada por procedimiento~ mec5nicos o uio16gi­

cos, de 13s plantas o ce las pieles de animales que las producen. 

F'rasco o Tarro: Envase de boca ancha, comunmente usados par~ envar alimentos 

y cosméticos, ade~~s son envases de f~cil acceso al producto ~or el tipo de 

boca Que poseen. 

-G-
Garrafas: Envases de vidrio cuya capacidad oscila entre 1700 y 3500 mI Que -. 

pueden o na tener en el cuello un asa. 

~~: Envases de viurio para contener agua sin presi6n interna, de cue­

llo angost9 cuya capacidad nominal es de 5 litros o m5s. 

Gulas de Anclaje: aordes guia que conforma la rosca discontinua. 
~: Rebaba que sobre sale en la boca de la corona. 

-H-

~ aorde guia que conforma la rosca di5contín~a. 

Hilo: Hebra o material fibroso largo y delgado, formado meoiante las .aifere!.! 

tes operaciom,s de hilatura. Se caracteriza por su regularidh'j, su dilimetro 

y su peso. 

Hombro: Secci6n de transici6n de diémetro menor a mayor que une el cuello con 

el cuerpo, puede o no existir. 

Homopol!mer~; Es un pOllmero cuyos constituyentes son solo un mon6maro polim! 

rizado. 

Huac~l,: Contenerdor construido de tablillas separadas o abiertas. Envase de -

madeF:a-en forma prism€!tl.ca rectangular c;ue sirve ¡Joira transportar fruta. 

-1-

I..!:'YBcción: Proce90 pura formar piezas pl(¡sticas fundiendD El miCterial med1ant· 

temperatura ~ introduci€!ndolo a presi6n en una c(¡mara o moloe frío, con la fOI 

ma ce l~ ~~eza y en donde se 501~oifi~a ~l m~t~r~~l. 
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Inyecc16n Soplado: Proceso psra hacer piezas hu~caD que conB1G~a en inyector 
una preforma en un molde, para se soplada con aire en otro molde dando una -
foma poaterior, para ser soplada con aire en otro molde con la forma final de 
la botella y mientraa el material se encuentra plastificadO. 

-J-
~: Caja de tablilla de madera alambrada y engrapada para determinados usos 
Jarcia: Conjunto de trea o _6a cordones torcidos entre s1, en forma continua. 
Normalmente hechas a base de fibras. 
~: Vasija con asa y vertedor de cuello y boca muy anchos. 
~ d~~para Cestos: Embalaje de forma paralelep1peda rectangular cu­
yas pare~es est6n constituldaa por tsblas o listones separados a una cierta -
distancia, las uniones se efect6an mediante clavado, destinado a contener ce! 
tillos o cualquier otro embalaje unitario. 

~: T6rmino uaado, que se emplea como sin6nimo de envase V hojalata. 
~de Collar: Envase que se abre mediante una llave, en la cual la llave jú 

la una c;inta de alrededor del cuerpo del envase. Postriormente, para cerrar -
el envase, desG6s de que hs sido aniero se pueden colocar una tapa de otro m1 
terial 
Laminaci6n:Proceso mediante el cual se adhiere entre sl, dos o m~s capas de -
uno o varios materiales, mediante el uso de pres16n, calor, adhesivos, etc. 
~: Papel a cart6n utiliZado en uno o ambos ladas, en la manufactura de~ -
cart6n corrugada. 

-M. 
Mant!. Abrigo o tela para envase: Es un tejido muy 11ge';'o, el cual se usa para 
envase, siendo tejido de fibraa de palma, henequ6n o algod6n. 
~~: Superficie en la zona del cuello que puede o no existir y cuya fina­
lidad es est6tica. 
Mol~ por Compresi6n: Proceso para formar objetos plásticos, poniendO el m~ 

terial enun molde o cavidad y formandO la pieza mediante compresi6n y aplica~ 

do calor. 
~ de Perlas Expandlbles: Proceso que consiste en preextender las perlas 
de plástico Que contienen un ag"nte neumat6geno, inyectarlas a un molde, ex­
panderlas totalme"te mediante calor y soldándOSe para adoptar la forma del -
molde. _ 
Mon6mero: Mol6cula con grupos funcionales que permiten comoinarse con otrss -
moláculas semejantes para formar compuestos de slto peso mol~cular. 
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M6dulo: Unidad de un tamano base, la cual puede dividirs~ en múltiplos y sub~' 
mC!ltiplos, para hac~r dimensiones compatibles. Así l;,s dimensiones de los em­

. balajes se ajustan s los contenedores, a la tarima y al cami6n, sin p6rdids -

de volumen. 

-N-
-0-

Ovalamiento: Ea una deformaci6n en el cuerpo de la botella el cual caus.a d08_ 
difimetros, mayor y menor, la diferencia entre estos dos no debe ser mayor a -
la tolerancia total. 

-P-
Papel: Hoja' constituida prinCipalmente por material celul6sico con masa m6xima 

de 160 g/m2 • 

--Adhesivo: Cualquier tipo de papel con adhesivo. 

--Asfalt,ado: Dos o mfis hojas .de papel unidr.s con una capa intermedia de asfal 
to, para obtener buena. resistencia sI paso del agua y del vapor de aguam a los 
'cidos y a los 6lcalis. 
--Crep6:Papel acabado rugoso característico que le permite tener mayor elaat! 
cidad y resistencia que el mismo papel sin crepar. 

--Glassine: Papel supercalandreado, liso, denao, generalmete tranSlC!Cldo, fa~ 
bricado prinCipalmente de pulpas químicas de madera, con alto grado de hidra­

taci6n. Este papel es resistente a las grasas y tiene una alta resistencia al 

paso del áire y de muchos aceites esenciales. 
--Imitaci6n 5ulfurizado: Papel excento de pasta mec6nica, dotado de resisten~ 

cia elevada a la penetmaci6n de laa grasas, adquirida por una refinaci6n ln-­
tensa que le da asímiamo el aspecto de papel sulfurizado. 
--Kraft: Hecho de pasta procedente exclusivamente de cel.losa qu!mica al sul­
fato por lo general obtenida a partir ce msc;era y que tiene las caréctéristi­
cas de ser muy resistente a los esfuerzos mecánicos. 

--Libre de, Acido: El que no presenta reacci6n 6cida, especifico para el empa­
caso de productoa susceptibles al ataque de los ácidOS. 
--Manila: T6rmino descriptivo para pepel o cart6n de característico tono "ma­

nila". 
--Neutro: Hecho de pulpa lavada o tratada para dar un intervalo de pH 6.5-7.5 

--Para Bolaa: Hecho de pasta de color natursl, blanca o te;iida en la masa o -

bien pintado, que se caracteriza par tener una resist~ncia mec~nica adecuada_ 

al tipo de bolsa. 

--Encerado: Papel impregnado con parafina o cera microcristalina, p~ra lograr 

buena re.tatencia al paso del aire y del agua. 

--Para Saco: Hecho con pasta de color natural, blanca o teñioa en la masa o ~ 
bien pintada, que se caracteriza par tener una resistencia mEcánica aoecuada_ 
al tipo de saco. 
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Paeel Pergamino Veg!!.!!!..l: Se hace p .ar.mdo una hoja de papel LI!! f'lbrq da aluod6n 

o pulpa quimica de mmJera a travb de un oaño ae ~cidO !óulfGl'ico; li!!S¡JU6a del 

cual la hoja se lava y 52 seca, el papel es inocoro e insípidO, as! como resi~ 
tenLe a la grasa y humed:ód. No se desintegra en agua o en solucil.nes salinas_ 

en caliente o en fria. Tiene alta resistencia a la desintegrac16n por muchas_ 
otras soluciones. Puede ser encerado o labrado. 
--Satin~do por una Cara: Se presenta lisura y brillo en una co sus caras, por 

efecto del secado soor~ un cilindro mec'nico, cuy e, superfici~ est3 pulida y -

que forma parte de la m'quina d~.papel, mientras que la otra cara presenta un 
acabado relativamente rugoso. -

--Semikraft: Se mezcla celulosa qulm1ca kraft y ftb~as secundarias que contl! 

nen esta celulosa o bien, fabricado exclusivam2nte con fioras secuno rias. 

--Sulfurizado: Papel tratsdo con 'cidO sulfGr1co adquiere una contextura com­

pacta, que le confiere una res1atencia elevada a la penetraCi6n de las 'jraSilS 

asl como su d1sgregaci6n por el agua, 1ncluso a punto de ebullici6n. 

--Resistente a los Hlcalls: Propio para utilizarlo en la envoltura y unvasato 
de materiales alcalinos. 

~: Mezcla de materialea fibrosos y no fibrosos, en suspensi6n y soluci6n 

acuosa, en las pro,Jorciones adecuadas que se utilizan en la faoricación de -­
papel. 

Paca: Atado a presi6n mec€tnica de fibras de:Jidame"te clasificadas e ic!entific,!! 

das. 

Plastificante: Ingrediente incorporada a un pl€tstico o pOlimero par!! facilitar 

s.u procesamienio V suflexibil1dad o elasticidad. 
P16sticQ..: Se fabric>'! a p¡,rtir dp. OI,-t.'rL s veg'!I."l,·s e incluso animales, pcro_ 
todOS tienen la caracteristica común ce ser cons.ituidas por macromol~culas -
o sea mo16culas muy largas que resultan de la uni6n de numerosas grupo§ ce €t­

tomos. 

P~~~: Compuesto formado por la reacci6n de mo16culas simples ll~madas mon~ 

meros, formando estructuras de gran ¡Jeso molecular. 

E!!.'!!!lab~l1dad.: Es 1.. capacidad de un m;;terial permi ttr el paso o difusi6n de_ 
1iquidos o vapores. 

Prueba de Volumen: Es una prueba en ls cual se determina la capacidad de lqs_ 

envases. Tomando como promedio doce envases al azar. 

Punto de LlenadO: Es el nivel super~or en 01 cual un enV2se tiene su capacidad 

nominal. 

Pulpa: Celulosa que reGne las caracterbticiis f1sicas y qu1dcas propias para 

la fabricaci6n ~e papel o cart6n. 

Paso de la Rosca: Distancia entre centras de hilos inm2di~tos. 

Puente: Perfil del hilo ce la costura. 
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~ Lateral; 5ecci6n del enVllse entre el hombro '1 el fnmlO que conBti tuye -
la superficie cel cuerpo. 

~: Concavidad en el fondo cuya finalidad es dar mayor resistencia a la -­
presi6n interna, puede o no existir. 

-Q-

-R-
Recipiente Oblongo: Aquel de forma rectangular que tiene mayor longitud que -

ancho, puede tener 6ngulos o esquinas redon~eadas. 

lk!Ll!.~,i,!!l.!.,ªrr:tll.: Producto que s,ª:'i!lp11ca sobre la superficie de un material, con 
el fin de protegerlo o decorarlo. 
--Anclado: Recubrimiento repele~te al agua sobre'une película como el celof6n 

el cual presenta uni6n excelente y alta resistencia a la s2paración de la pe­

l!cula base. 

--Termopl6stico: r~aterial aplicado a una superfiCie por acci6n del calor, este 

tipo ne recubrimiento se aplica a pe11culos p16sticas, papel, aluminio, etc., 

par .. hacerlo sellable por caLor. Los materiales ccm(¡nmente usados son cera, -

asfalto hule y p16sticoa. 

Resina: Nombre gen&rico dado a los p16sticos y otros pOlimeros org6nicos. 

--Ionom&r.ica~: Tambi&n llamadas ionómeros, son copc:Hmeros ce 6cidos carbox1-

licos, seguidos de una ueutralizaci6n con un 61ca11, usualmente ¡"aOH. 

--Fen61icas: Son copo11meros termofijos que contienen fenol como uno de los -

mon6meros, pudiendo ser él otro formaldehido por ejemplo. 
Resistencia a la Comprcsi6n: Es el esfuer3D de compresión expresaco como fue,!: 
za por unidad de I3rea que so;:¡orta un me·.terial sin sufrir ruptura o deformaci6n 
permanente. 

Resistencia a la Flex16n: Es la carga m6xima en el centro de una barra apoyad6 
en los extremos que no la rompe o deforma permanentemente. 

~.!te.ncl!!. a la Tel!,si6n: Es el esfuerzo de tensi6n que soporta un material 
sin sufrir ruptur? o elong ci6n permanente. Se expresa como fuerza por unidad 

de área de secci6n transversal de la pieza sometida a la tensi6n. 
~~: Reborde saliente en forma de espiral continua o oiscontinua; ~sta a su 

vez consta de tres partes; hilo, guias de anclaje y paso oe la Dosca. 

~: Unidad de envase de las jarcias que por su colocacifm especial toma la 

forma que le da su nombre. 

Rosca Exte~~: Es una rosca por fuera del envase. 

~~~ntern~: Es una rosca insertada en la p3rte interna c81 cuello cel envas 

fl~ª!;;.~~~C1ta .. aL~pacto: Resistencia d¡¡ un material al choque. 

, 3.2~pr_d.~~ d_2 Tr~spor.t ... : ;,eoorde (anillo, golh~e o trar":;,j~rtador). 'Jorde anÓ¡­

lar inmediato o l~ rosc~, puede o no existir. 

-5-
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~: Recipiente de material textll, tejida y casi ca por amlJOu 1 .CO¡; o pr;r -

uno solo, tamÓi~n existen ee ptlpel kraft o pl§stico los cuales están pegacos 

y/o cosidos, utilizados pra transportar productos a granel. 

_~~li~ o Junta C6nica: Elemento de cierre, que puede ser faoricadoen ~iferen­

'tes materiales pl{¡sticos y que proporciona ajustes ¡.atenUe en la p arte int~ 

rior del oaello de los envases. 
S.uperf1,\:,te de nP.9JLQ': Parte del fondo soore la cual se sostiene el envase. 

-T-
Tapa: Pieza hecha ~e materiel sanitario aprobado que cierra herm~ticamente -

la boca del envase. 

'I!lp'a~ de P..E~'!i~: Elementos de cieHu, que proporcbnCln ajus:tes lúte ales en 

la perte esterna del cuello ce los e~veses. 

Tap¡¡s: 

--De p~:i6n para envases de Aerosol: Elementos de cierre, qUe proporcionen 

ajustes laterales en la parte externa del cuello Ce los envases. 

--Tipo ~osca: ~le~ento de cierre, que proporciona ajuste en la perte superior 

cel cuello de los envases. 

--~etálica: Parte del envase que se fabrica con mñteriales metálicos localiz~ 

dos generalmente en uno de los extremos del mismo y cuyas funciones ;JrincipDle 

son l"apertura o el cierre. 

--Performada: Tapa ~ue presenta uno O v3rios orificios que permiten vacias el 

contenico del envase. Puede o no tener retapa p~ra evitdr la saliCe Cel pro-­

cucto cuando no se cesea. 

--Para envases de Vidrio y/o plástico: 
Tapas de ~ojalata son; 

-Tapa ::orona o Platitapa: Tapa troquel"ca en forma oe band:,j" cil1ndrica, con 

el oorae pestañeao y corrugado en forma de concha, generalmente utili~ una -

junto o empaque. 

-Tapa Roscada: Tapa que se fabrica con ranura o hilo de rosca, praticada en el 

oorce interior de la misma, lo que permite la fijación ce 12 tapa a envases -

con el ecatJcoo de rOSCa correspondiente. Seneralmente tiene una junté) O empa­

que, suficientemente ajustada o pegada al borde interior d2 ],., tpa p:·¡ra evitar 

el cesprendimiento de la misma. 

-Tapa Tipo P.T.: Tap3 hermética que" coloca por prcsi6n ,s ~uita ~or tor-

5i6n. M~,;:iamente u5ad~ p:!ra ~lim~·~tos ~ara niGo:;, :i~n8 J.~ cu:_.=terf~tica de 

tenur un 52110 la:eral ad~m~s Cel ce la ~ilrte s~~~ricr. :1 ~is~ho ti;: tiene 

un Dot6n de seguridad, después d_ ser r~tirada no pUEde ser rEu:iliza~le. 

-Tapa Giratoria: Tapa que posee v",ri"s anclas conformadas nacia aC:entro en el 

30r02 de la tapa, p~re engranar 105 mG. i lES nila: ~~ l~ c_::,a :21 2nvilse -

de viGrio. Las anclas pue:.en ser t~85 o m5s 5e~Gn e: SCQ8~do CG 1'! ccrO~2 L.el 

envase. La falda puede ser lisa o estri ca. ~2neralme;~te ll~va una j~nta o ••• 
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empaque. Proveer un cierre apto prtI'a diversas condiciorH~l.i de t?IlVilS<.JlJO, ill(;lulUdS 

para la pasterizaci6n, esterilizaci6n y alto vacío. 

-Tapa para Vaso: Tapa hermética que va unida al cuerpo oel envas~ ~or meuio Ge 

una arancela de hule nue se coloca en el interior ce la tap .. , fo=~~noo un SEllo 

lateral. Tiene la característica ce que se oestruy~ al s,: rc:tirar:a, ;:¡:;r :.0 que 

no puede reutilizarse. 

-Tapa Unitapa: Tapa con el extrior liso o estriado, c;ue llev "n re::Jor~E; inte .. -

rior, el cual liga hasta el tope y en la que va confDrmd~a una cuerda E5t&ncar 

paru en~ranar con lDs nilos dE la corona ~el envas~. 

Tapas de Aluminio: 

-Tapa Esi~ndar: Tapa que se facrica con ranura o hilp ~e rosca, en el 

borde interior de la misma, lo que permite la fijaci6n de la ta;:¡~ o envaSES -

con el acabado de rosca corres,Jondiente. Generalmente tiene un" ~unta o empalO 

que, suficientemente ajustada o pEg3~a al borde intec"or de iu to~a p~r~ ~vi­

tar el desprendimiento de la misma. 

-Tapa Inviolable: Tapa que se faorica en forma de casquillo con un anillo de_ 

seguridad en la parte inferior, utiliz.da en productos propensos a acultera -

ci6n. Generalmente llev~ junta o empaque, y cierra a trav~s ce una m5~uina 

que conforma la rosca a la corona de la botella. kl mismo tiempo en:,argola el 

anillo de seguri~~d del envasE, lo qUE ~a ~n~ pr~-~a irrefucaol~ ce la ~nviB 

labilidad dS 6ate. Cuando el envase se abre, el anillo de s~guricac s~ CeSpI'E!:! 

de. 

-Tapa de Pa;:¡El ':'luminio: Cu.J1l!rta preformada la cual se a.:u::ta ,e 1" cQron;, -­

del envase por meaio do una m&quina y tiene la caracterl:tica que al a~rirge_ 

se destruye. 
-Tapa Pel¡¡ble de Alumnio: Cubierta adh2ricr; por medio de un m",terial terl'lose­

liante a la corona ~el envase que =ilno la caracter[s~ica oc ser ',es~rlndicl~ 

y no reu:ilizao12. 

-Memorane ce Papel Aluminio: Memoran~ de seguridad que se confermo a la pe6t~ 

~a del enV8se por la parte interior dB la tapa y tiene 12 cBracteristica ~ue 

al aorirs0 se destruye. 

-Tapa-Vaso: ,~ccesorio d8 alum:nio q~a se C~ oca SCJre l~ :d~~ G:: I·llv·~sa y S~ 

puede uti:izar ~or~ dosificar el ~r::CL~ta. 

-Tapa Recu~ierta: Tapa cuya su~erficie ext~rjor e i:ltErioT '·str~ r.c~~i,!:·t~5 

con lacas o oarnices. 

de laca o barniz. 

- Tap,' 5an1 taria: Tapa cuya superfici' ta"to extr!rior C:'"D in,~riDr, ¡Jue'Jen o 
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-Tapo Lito'Jrafiada: Tapa Que su superficie t!xterinr f!ut[¡ illlpr, sa el uno O mlss_ 
colores. Es~as impresiones pUt!den·ser ~reiJs de color, textos o im~genes o am~ 

baso 
-Tapa Grabsda:Tapa que en cualquier superficie puede ser realzada con textos_ 
o grafismos, los cu.l!!s pueden ser pulidos. 

Tapapara~_v_ase 5ani~.!'I.F.!.'L.f!Y-PQ§...º.J'rg!!..e.11g.<uU Tap¡¡ que posee compuesto sell,! 
dar psra reslizar un cierre herm6tico, no reutilizable, edaptable al cuerpo P 

del envase mediante mlsquina de dos operaciones y para cuya apertura requiere_ 

de un mecanismo o herramiBnta. En su fabricaci6n puede usarse hojalata, alum! 

nio y acero libre de estaño. 
~_¡LqlLf..ricc!6n 5i!!!llb: Tapa circular troquelada que •. tiene la pestaña rebor­
ceada hacia el interior. 

Tp¡:¡a .!l.!!.f..rlcci6n MC.ltiple: Tapa que Si; ajusta con frotamiento sobre dos surcos 
concéntricos formados en la boquilla del envase. La misma pUi:de ser r12tenida_ 

o removida sin ser destruIdos n1 la tap.' ni el envase. 

Ta16~: Secci6n de transici6n de dimensiones que une al cuerpo con el fondo. 

Lamb!!!,.: Recipiente r!gido,cillndrico. de.,tinedo para envasar IJ "lm¡¡cenar pro. 
ductos. 
--De Fibra: ReCipiente cillndrico de cart6n usado como contenedor de c~rga. -

La parte superior IJ la base, pueden fcaricarse da cert6n, acero, madera u otros 

materiales, el interior debe tener un recubrimiento de materiales pllssticos o 

recubrimientos especiales de cera o resinas que le confieren resistencia a la 
8c::;i6n qulmica. 

Tanqu!!: Dep6si to para almacenar fLldos. 

~~ aandsja de carga, constituida esencialmente por dos pisos unidos en­
tre si por largueros o dados, o por un piso apoyado sobre pies o soportes, IJ 

c~ya altura estls reducida al mlnimo compatible con la m.nipulaci6n por medio 
de carretillas elev doras con horquillas. 

Tap6n: Pieza que cierra los recipientes de boca estrecna. 
--Corona (Co·rcholata): Pieza de chapa de estaño o aluminio con un disco inte­
rior, el cual puede ser de corcho, caucho, pllsstico u otro material Que sirva 
para amortiguar y dar hemeticidad. Utilizada para cubrir y cerrar la boca de_ 
las botellas. 
I!~ =iferentes deCierres: De desgarro, bandas: seguridad, Cubierta telescQ 

pica, cintas sensitivas a la presi6n. 

--Esmerilado: Pieza inatacable por los liquidas obteni6ndose su adherencia IJ 

ajuste, debido al esmerilado de las dos superficies (boca y ta~6n). 

--De Fricci6n: Cierre diseñado para que exista un mivimiento entre la tapa ,. 

la parte del re~ipiente Que ;a sostiene, tendiendo a prev2nir el movimiento. 

Transmisi6n de Vapor de 89ua: Es la cantidac de vapor de agua QUe pasa a trav~s 
de una pelfclJ l.a pl€sstica y se mide en gramos de v, por por caoa metro .c¡uaClrado 
de Srea ·.~r cada 24 horas a d~t¿rmin ~a5 conaicionu5 ~e tem~eratura y presi6n 



- XIV -
Y con cierto espesor de la pe11cula. 

Termopl€!¡¡ticos.: M'atcrial c:Jn un punto de fusi6n su;Jc!r101' ,j !ó;u Ll.!fll¡J!<rsLura ue 

descomposici6n propiedad que le permite ner fundida y soliulf1cado en nGmero_ 

indefinido de veces. 
~~oJ Msterisl con un puntp de fusi6n superior a su temperatura d8 des­
composici6n, propiedad que le permite ser moldeado y solidificado una sola --

vez. 

T~~: Proceso por el cual una lámina de material es ablandada mediante 

calor y obliga a adoptar la form~ de un molde mediante El uso d~ aire a presi6n 

vacío, o aplicaci6n de presi6n mecánica. 

-u-
-V-

Vertedor: Aditamento que se calocs en la abertura del recipiente, para facili­

tar su llenado o vaciHrlo y permite el clf'rre, puede ser correliizo o fijo. 

~oJ Producto inor"finico de fusi~n. el cual ha sido 'mfri~L" ~n crtnf'icir:n::E! 

r{gir:as sin lle¡;,".r a le crislaJizadr,n. 

Viscosidad: La propiedad de resistencia al flujo que posee un material. 

-Id-
-x-

".V. 
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