
1;,· 
UNIVERSIDAD NACIONAL 
AUTONOMA DE MEXICO 

FACULTAD DE QUIMICA 

PROCEDIMIENTO DE ELABORACION Y OFICIALIZACION 
DE LA NORMA: "ENVASE. · PELICULAS PLASTICAS.· 
DETERMINACION DE LA RESISTENCIA DEL SELLADO 
A LA TENSION ". 

T E S S 

ANGELICA ARMENTA CASTELLANOS 

1990 



UNAM – Dirección General de Bibliotecas Tesis 

Digitales Restricciones de uso  

  

DERECHOS RESERVADOS © PROHIBIDA 

SU REPRODUCCIÓN TOTAL O PARCIAL  

Todo el material contenido en esta tesis está 

protegido por la Ley Federal del Derecho de 

Autor (LFDA) de los Estados Unidos 

Mexicanos (México).  

El uso de imágenes, fragmentos de videos, y 

demás material que sea objeto de protección 

de los derechos de autor, será exclusivamente 

para fines educativos e informativos y deberá 

citar la fuente donde la obtuvo mencionando el 

autor o autores. Cualquier uso distinto como el 

lucro, reproducción, edición o modificación, 

será perseguido y sancionado por el respectivo 

titular de los Derechos de Autor.  

 



CONTENIDO 

I. OBJETIVOS •••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••• 

Il. INTRODUCCION •••••••••••••••••••••••••••••••••••• ,.'. ;. 2 

III. GENERALIDADES 

3.1. La Normali::ac:ion ...................................... 11 

3.1.1. Evolucion de la Normalizac10n ....................... 11 

3.1.2. Fundamentos de la Normal1zaciOn ..................... l:S 

3. L3. Dominio, Aspecto y Nivel de la Normalización ••••••• lb 

~.1.4. Situación de la Normal1zac16n en Mé~1co •••••.•••••• 20 

3.1.5. La Norma ............................................. 24 

3.1.6. Contenido de las Normas .............................. :Z5 

3. 2. El Envase ................................................. 29 

3.2.1. Histot•ia Sob1•e el OriQen de los Envases •••.•.•••••• 29 

3.2.1.1. F'eliculas de Envase ............................... 31 

3.2.1.2. Pelicul~s Pl~st1cas mas Ut1l1=~das en la 

Fabr•1cacion de Env3ses ..••.••••.•.•.••..•..•••..• 32 

3.2.1.3. Propiedades de las Peltculas Plásticas ••..•.•••.• ~3 

3.2.2. El Enve1sada Coma Oper.::lClOn B~s1ca en la Tecnología 

de la Conset•vacion de Alimentos •••••••••••••••••••• 38 

3.2.3. Funciones del Envase en los Alimentos 

Industria 1 i :::ados ••••••••••••••••••••••••••••••••••• 43 

3.2.4. Condiciones que Debe Reunu• un Envase .............. 44 

3.2.5. Funciones de P1·otecc1on ••.••••...••••••••••••.••••. 45 

3.2.6. Selección de Envases •..•.••.•..•.•••.••••.••.•••••• 46 



3.3. El S"lli>do ••••••••••••••.•••••••••••••••••••••••••••• 48 

3.3.1 .. Importancia del Termosellüdo, en f-'eliculas 

Plasticas ........................................... 48 

3.3. 2. Determinación de las Condiciones Optimas del 

Termosel lado .......................................... 51 

3.3.2.1. Tensión de la Bobina <Est11•amiento de la Peltcula 

Plástíc..i ••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••• 51 

3.3. 2. 2:. Area de Contacto Entre la Pel icula y la Máquina 

Sel ladera ............................................. 54 

3.3.2.3. Efecto de La Forma de la Mandibula de la 

M.1iquina Sel ladera .................................. 54 

3.3. 3. Métodos Uti 1 i::ados Para Efectuar el Termosel lado ••• 54 

3. 4. Prueba de Tensión .................................... 56 

IV. PROCEDIMIENTO DE FLUJO PARA LA ELABORACION DE UNA NOli~A 

OFICIAL MEX !CANA •••••••••••••••••••••••••••••••••••••• 68 

V. PROCEDIMIENTO PARA LA ELABORACION DE LA NORMA: "ENVASE.

PELICULAS PLASTICAS.-DETERMlNACION DE LA RESISTENCIA DEL 

SELLADO A LA TENSION" •••••••••••••••••••••••••••••••••• 72 

VI. RESULTADOS •••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••• 75 

Vll. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES ••••••••••••••••••••••• 78 

ANEXO 1 

ANTEPROYECTO DE NORMA ••••••••••••••••••••••••••••••••••••• SI 

ANEXO 2 

PROYECTO FINAL DE NORMA ••••••••••••••••••••••••••••••••••• ea 



ANEXO 3 

NORMA OFICIAL MEXICANA ••••••••••••••••••••••••••••••••••• • '19 

ANEXO 4 

CERTIFICADO DE CREDITO QUE ACREDITA A LA NORMA COM01 NORMA 

OFICIAL MEX !CANA.......................................... 113 

ANEXO 5 

DIARIO OFICIAL QUE PUBLICA LA NORMA; NOM-EE-143-1'182 

"ENVASE.-PELICULAS PLASTICAS.-DETERMINACION DE LA 

RESISTENCIA DEL SELLADO A LA TENSION" ••••••••••••••••••••• 115 

BISLIOGRAFIA.............................................. 115 

NORMAS CONSULTADAS •••••••••••••••••••••••••••••••••••••••• 123 



1. OBJETIVOS 

1.1. Coadyuvar a la difusión de la Normali.:?aci6n de Envases. 

1.2. Adecuar la Norma sobre la prueba de la determinacion de 

la resistencia del sell•do a la tensión, en envaliies 

manufacturados con pel lculas plásticas, loo; 

Industriales de nuestt·o pals. 

t. 3. Dar l•s baseg para emtab lecer una prueba eobt"'e la 

determinación de la resistencia del sel lado a la tensión, 

en los envases manufacturados con pellculas pl.h;ticas, 

mediante un documento of letal como lo es una Norma 

Oficial Mexicana. 

1.4. Oficializar la Normai 

"Envase.-Pellculas PlAsticas.-Determ1nac1on de la Re

sistencia del Sellado a la Tensión" 



l l. ItHRODUCC ION 

La Histot•ia del Envase y EmbalaJe, data desde la 

historia misma de la c1vil1zaciOn. 

Las primeras formas de envase suroieron hac:e m1 les de 

anos, principalmente para satisfacer las necesidades del ser 

humano, de almacena!'" y transportar sus alimentos básicos. 

Inicialmente los envases cubrian pt•incipalmente la 

funciCm de "contener" los alimentos necesarios para su 

sobrevivencia, para este fin utilizaban troncos huecos, 

cuernos, conchas, y pieles de animales. 

Posteriormente basados en los anal isis arqueológicos, 

se descubt•16 que los envases de barro ya se ut1l1:::aban hace 

mas de 12,1)00 al'1os. 

Aunque se han encontrado amuletos de Y.i.9.!:l.Q. puro de 

9,000 al'1os de anti.guedad, fue hasta alrededor del al'1o 1550 

A.C. cuando la fundición de vidrio ya se habla convertido en 

una importante industr•ia en Egipto. l' para el al"to 300 A.C. los 

Fenicios inventaron la técnica del soplado de vidrio <4>. 

Los Per•sas en el af'ro 800 A. C. transportaban vinos de 

Grecia. 

En la antigUa Mesopotamia en el ano 2000 A.C. envasaban 

ilrticulos para maquillaje, tallados en al~bastro y botellas 

para per•fumer·ta <39). 

Los envases de metal .:3parecieron a finales de la Edad de 

Piedra, utilizandose aquellos materiales que por su naturaleza 

eran suaves y maleables como el cobre, la plata y el oro <4>. 
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Los Sumarios en el arre 5000 A.C., fundian metates y 

lograban aleaciones para envases y al fareria (39). 

Fue hasta el aNo 1201) A.C. que los artesanos de 

Bo•hmia, iniciaron el desarrollo de la hoJalata estal'1ada, 

lámina muy utilizada para la fabricaci6n de una et<tensa 

varied•d de latas en la actualidad (4). 

En lo que se refiere al ~. loti registro& m•s 

antigUos indican que tal y como lo conocemos ahora, fue hecho 

primeramente en China en el arra 105 de nuestt•a era y fue hasta 

1690 cuando •e con'&truyó el primer molino de P•P•l en Am•ricA. 

El proceso para fabricar el cartón !;QrT.9~ fue 

de9iarrollado 266 artes m.is tarde y esto fue en Inglaterra. 

Fn 1845 la búsqueda de un material para substituir la~ 

bolas de billar hechas de marfil, llevó investiqar el 

nitrato de celulosa y para 1870 ~e patnntó el ''Celuloi~e'', ~l 

primer producto comercial hecha de plasticq. 

Aunque en 182:5 Oersted produ.10 las prun~ras ria.rticulas 

de a.lum_~n.!Q, fue hasta 1910 cuando se loQr,;u•on fahric.a.r a 

nivel comercial las primeras láminas de aluminio (4). 

En la primera y sequnda Guerra Mundial, los envageo:¡ y 

embala.les definitivamente eran suministrados para con9ervar 

los alimentos (39). 

Lo último en la Industria del Envase son lo9 desarrollos 

de laminac~i;ln~ de alta "barrera", compuestos por mllltiples 

combinaciones de materiales (sustratos> que v•n de9ide papel, 

11 foil 11 de aluminio, polietileno, nolinropileno, poliestirena, 

sara.n, nylon, hasta pel iculas de tereftalato de 



pal iet i lena <4>. 

Las pet'dida~ a nivel Mundial de productos perecederbs 

como frutas y hortalizas, por no contar con el envase y/o 

embalaje adecuado papa. transportarlos, genera pérdidas 

enormes C39) • 

Durante toda la existencia de la humanidad, los envases 

y embalajes han jugado un papel muy importante y han 

evolucionado en una forma por demás revolucionaria, 

especialmente en los últimos 20 arios. 

A la fecha el producto y el envase han llegado a ser tan 

interdependientes, que ya no podemos considerar a uno sin 

el otro. 

Los métodos y materiales actuales de envase para 

alimentos y otros productos son una parte esencial en nuestra 

vida diaria, que en muchas ocasiones pas.an desapercibidos y 

en la mayot'ía de las veces nos olvidelmos de la función tan 

importante que realizan. 

Entre las funciones m.:1.s comúnes de los envases y 

embalajes se tienen las siguientes: contener, medit•, pf'ocesar, 

preservar, tt•anspor·tar, exhibir, comunicar, instruir, motivar, 

etc C4l. 

En la actualidad la gran mayoria de productos 

alimenticios, requiere de un envase c:apa:z: que permita la 

prolongación de su vida. de anaquel, mantener sus 

ca1·actet•ístic:as, facilitar su manejo, favorecer• su t1·anspo1·te 

y posibilitar su almacenamiento <29). 

Resulta indispensable el poder contar con un envasado 
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lo suficientemente versátil, que pued• adecuarse las 

1nLlltiples c.ar•ctertsticas de los diferentes rwaductos que vaya 

a contener. t.n respuesta a lo anterior, los nrocesos se han 

sotisttcado y los materiales utili:!ados en la elaboración de 

envases se han rtiversificaQo, de tal terma r¡ue este aspecto 

se ha convertido en una actividad multidisciplinaria. 

Desde el punto de vista de un producto, no es raro que 

suceda flUe al iniciarse la elabtJración de éste, aún dentro del 

mas estricto control de calidad se descuide el factor envase, 

el cual resulta determinante en la vida útil de e'3e producto. 

En la selección del envase para un producto 

alimenticio, se tiene que considerar que no dehe producir 

nin~una reacción quimica con y en el contenido, ni transterir 

al~t.in olor o sabor al alimento. asi como tampoco debe hrit:ier 

reacciones que produzcan gas a travé'=i del enva'Se rlel interior 

al exteriot• o vicevet•sa. 

En sf. el envase debe ser adecuado para contener al 

producto, a su naturale:!a y e¡¡tado flsico. Además de 11ue 9ean 

fa.et ib les de impresos a.qradab les, modulac: ión de tamal"lo y 

ofrezca resistencia y sequridad "5U1iciente para su mane.10 y 

transporte. Debe poder ser levantado, t•odado, palet1z.ado 1 

estiba.do, mane.iado c:on equlpo o en forma manual, debe resLstir 

todo~ los mecanismos de mane.lo y transporte para el merca.do 

r¡ue- preteonde servir C4). 

Actualmente debido a su ba.10 casto. i"aci l tdad Oe mane-.ia 

y rar1dez de llenado y envasMdo, el uso de lo\" envases 

manufacturados pe l i cu 1 as p l ás t 1 cns. h~n tnmadn c:ir<"n auúP 



y por lo mJ.smo. en e>l futura ocL•paran en el ¡~ercado lug~:i.res 

cada ve= mas impot•tan tes. 

En 1 a actua 1 ida.d el consumo nacional aparente de 

peliculas plasticas en Mé~ico (1989), significan el t=% de 

consumo con respecto al resto de los demas materiales: cartón 

38%, vidrio 21%, metalices 14i~, papel 81., plast1cos rigidos 

otros 2. 5;~ <madera, teKt i 1, yute, etc.) <21, 39). 

La Industria. del envase y embalaJe en Hé:<lco, es una 

actividad fundamental dentro del sector manufacturero y ha 

adquirido en los últimos tiempos, una importancia re-levante 

pot· su dina.mica propia y estrecha vinculación con la 

producción de bienes de consL1mo y con diversas act1v1d.:.1des 

prioritat•ias, específicamente en la Indust1•ia Alimenticia. 

En el mundo de hoy debido a la gran producción de 

alimentos, la variedad de proced1mi.entos de elaboración, la 

falta de información adecuad~, a través de lo::¡ medios 

publicitarios y sobre todo la diversidad de los envases 

exigtentes en el mercado, asl como las malas condiciones de 

manejo y transporte, han multiplicado las interrogantes que se 

plantean los consumidores acerca de un producto, y en 

respuesta a estas interrogantes lc:t Norma JUeQcl un papel 

fundamental. 

La Norma tiene por obj~tivo simplificar las operaciones 

de los productos, asegurando las condiciones para su 

protección y su uso. F'ero además ofrece o debe prapot•cionar 

L•na garantia con respecto a la<:; leyes del mercado, y a la 

defensa de los derechos e interéses de los consumidores. Es 
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por~ ello 11ue si La Normali.zac:i6n bene1'icia en Qran manera al 

consumidor, resulta lóqi.co 11ue él haya venir1o ~:¡ocupar un 

preponderante en este procesa, sus necesidades, 

intet'é'!!:es, e:<pectatl.vas, pero sabre todo su partu:tpa.r.:1on y 

apinión, se cnnsideren tunrlamentales en la elaboración de 

Normas. 

Al considerar el hecho fisico de las distancia5 1 los 

medios y sistemas de transporte y las condicione!:i de mane.io a 

que se someten Los nroductos qcne1·ados por la actividAd 

económica, en su traslado de los sitios de producción a los 

centros de consumo, se advierte riue se torna critica la 

necesidad de contar con un adecuarla sistema de enva.'3e, el cual 

tiene como funciones pt•oteqer al producto contt•a el deterioro 

que pueda ocasionarle el tr"ansporte, el mane.10 1 la temperatura. 

y el tiempo de traslado <33, 3~). 

l)e tal manera f"lUB st la "tunc1on primordial •1el envase 

como se ha mencionado, es la de proteqer al pt•odur:to de 

alteraciones provocadas par el media ambiente y que pueden ser 

de tipo mecánico como: cho'lu~s, caíria.s, vibraciones, tJoblada, 

etc. o rte naturalJ?o~c"l fis1co-'1uimicc"l como la!í 

producidas por camb tos rie temperatura o por e1<pa1t 1c ión ¡¡ 

conriiciones ambientales diversas; la proteccton que al ~nVa'Je 

proporcione al producto, :era una de las princ:ipc:t.!es venta.l.1.S 

ya que ror medio del envase es posible clasific9lr 106 

productos por tipos y simplificar las tareas •1<> 

almacenamiento. 

Las venta.tas quC? el envasado de los productos reparta a 



las ra.-.as industriales, comerciales y a los consumidores son 

invaluables, ya que ademas de pt·oporcionarles pt•oductos de una 

gran variedad en las mejores condiciones, protege su calidad, 

facilita su manejo y distribución provoci'ndo la simpl1fic~ción 

de las operaciones de comercialización y promoviendo la 

autoventa. 

Todo ésto origina el incremento de la investigación y 

desarrollo en la fabricación de productos y materiales de 

·envase, en el disel"l'o de maquina1·1a de envasado, en los 

sistemas de mercadotécnia, etc. 

La tendencia uti l i z.a1· envases del meno1· volúmen 

posible, con el f1n de t•educir costos de tri\nspor·taciOn ha 

ocasionado el incremento en el uso de las F·ELICULAS PLASTICAS, 

aunado a las grandes ventajas que representa su uso, por la 

diversidad de propiedades que se conjuntan, tales como: 

transparencia, imper·meabilidad, t•esistencia y además con la 

posibilidad de que puedan fabricarse con una e:< tensa variedad 

de espesores, gramaje, grados de permeab i 1 id ad (prop 1edades 

de "barrera"), laminaciones, resistencia qui mica, al calor·, a 

grasa, a productos abrasivos, brillo, claridad, etc.; requiere 

de un gran cuidado en la selección del tipo de pellcula 

plástica a utili=.ar en cada pt•oducto. 

Por lo que es necesario efectuar un detallado análisis 

del pt·oducto que se pt·etende envasar, de las car·acterlgticas 

de los materiales y en base a los requerimentos del producto a 

envasar, efectuar la selección de la pellcula plastica más 

adecuada <241. 
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Industrialmente cuando se selecciona material de 

envase para un nuevo producto, se requiere conocer el 

comportamiento del producto bajo ciertas cond ic:iones, el 

conocimiento de la.s caracteristicas de los materiale5 de 

envas& y además efectua.1· pruebas fisico-quimicas del material, 

con el fin de verificar especificaciones y conocer el 

comportamiento del alimento al e5ta.r en cont41cto c:cn 

determinado material ( 1) a 

Par otra parte los envases protegen tanto al medio 

ambiente como al usuario, de la contam1nación y de los 

desperdicios que pudieran ocasionar los productos, y hacen 

posible el despla:!amiento de éstos en los diversos mediasf 

además de que sirven como agentes publicitarios de quien loe 

produce y los distribuyeª 

En mayor medida de lo que se cree, tanto el enva!5e como 

el embala.Je estan relac1onados con los tnteréses de los 

consum1dores 1 no salo por los aspectos de seguridad, sino por 

diversas ra:!ones de cardcter comercial, que inciden 

directamente con éstosª 

La. Normalización tiene especial incidencia, entra otras 

cosas, en la racionalización de contenidos netos y dimensione& 

de los envases diseNados para productos de consumo básico, lo 

que evita la diversidad de envases eKistentes @n el mercado, 

el desarrollo de variedades secundarias y de diversas 

presentacionesª 

Otro de los aspectos en que destaca. el papel de la 

Normalización, es la forma en que se determina la información 
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racional y L'tti l, que deben tener los envases para que. el 

consumidor pueda hacer una elección adecuada del 

mismo C33, 35>. 

Por lo que respecta •l Comercio Exterior es de vi tal 

importancia que al dise/"far los enveses y embalajes, se tome 

en consideración las Norma.ti y reglamentos e1<istentes en el 

plano Internacional, con el objeto primordial de evitar 

obsta.culos en la comercialización de los productos. 

Cada pats posee sus propias Norma.& de Comercio Interior 

y Exterior, siendo diferentes en cada caso, lo cúal dificulta 

el comercio internacional, ya que los productos tienen que 

cumplir simultáneamente con las normas de e1<portac1ón del 

pals vendedor y las de importactéJn del pals compradot'. 

El comercio internacional se ha intensificado mucho en 

los últimos attos, por lo que es necesario fiJar una regulación 

<Normalización), de manera que dé protección al producto 

durante su manejo, almacenamiento y transporte <23, 26, 40). 

La promoción y defensa de los intet•éses come1•ciales en 

el exterior, es fundamental para consol ida.r la inserción de la 

economia nacional en los mercados internacionales, y asi 

promover la.s eJ<portac iones, 

transfet•encia de tecnologia. 

la inve1·s10n pt•ivada y la 

Se debe buscar una mayor reciprocidad comercial con las 

naciones con las que se sostienen intercambios, a fin de 

asegurar y mejorar el acceso de los productos me><icanos a sus 

.mercados ( 11). 
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111. G~N~kAL!UAU~S 

3.1. La NormalizaciOn 

.5.1.1. t::volución rie La Norma.liz.a.ci.On 

La Narm-.lizaci6n según el Comité Permanente .... a,~a el 

Estudio de los Principios Cientificos de l• Normalización 

<STACO), de la Organización Internacional de Norm•l izaciOn, 

es el proceso de formular y aplicar las reglas de accewo 

ordenado a una actividad especifica, determinado por &u 

interés y con la coopera.e ion d~ todos los sectoree 

interesados y orientando especialmente para promover el 

interés 9ene1·al en una economia óptima, tomando en cuenii• 

las cand1ciones funcionales y los requisitos de s~guridad .. 

La definición está basada en los result;&dos 

canso l ida.dos de la ciencia, de la técnica y de la 

eKperiencia; determina no solamente las ba9es para el 

desarrolla presente, sino tamb len los del tutu1~a, debiendo 

mantenerse al ritmo del progreso. 

La Normalizac:i6n no es un invento moderno, lo moderna 

es la forma que ha tomado en el siglo XX, en el cual se ha 

hecho caue para esa actividad tan vie.ia como el mundo, se 

asigne un campo de acción, se defina un método y se 

estructuren los organismos de ejecucion correspondiente•. 

La e:<pt•esiOn "tan vieja. como el mundo 1
' puede ser 

aplicada literalmente, puesto que la naturaleza misma ha 

mostrado el camino de la disciplina. normaliza.dora. t::n el 

universo que nos t•odea, elementos idénticos se asoci•n ~egún 
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ciertas Normas para constituir los seres y las cosas. 

La naturaleza hace todo en virtud de reglas 

preestablecidas, ensamblando particulas y poblando la tierra 

de seres vivos. A su vez éstos seres crea.dos par la 

naturaleza, poseen un instinto que las empuja a actua.r segú.n 

ciertas normas, a· elaborar o construir. El nido de la 

golondrina estia normal izado, el panal de una aba Ja es un 

ejemplo de not·ma industrial. 

En cuanto al hombre, éste ha 1·ecibido de la creación 

el padet• único no solamente de actuar y crear, 5ino de 

concebir él mismo, cómo actuar y qué crear. Libt .. Andose de la 

cadena y también de la. guia que constituye el in9tinto 

animal, el hambre puede actuar y crear. 

La e:<presión m.is elevada de su gienio es fijar, por si 

m~smo normas a su actividad creadora. 

Asi pues, en un mundo de civilización creciente que 

eKige mejores comunicaciane!I, mayor comercio entre Naciones 

y tiene una demanda insaciable de mas y mas articules y 

aparatos manufacturados, la Norma.ltz~ción ha surgido como la 

disciplina que debe aceptar cualquier comunidad civilizada, 

si quiere disfrutar de los art iculos y servicio'!i que el la 

misma demanda <7, 15). 

V es que la Normalización desde el punto de vi9ta 

Industrial, tiene como objetivos básicos, el unificar los 

crite1 .. ios de los Sectores Oficial, Privado y ·1ecnico, en 

cuanto a las especificaciones que garanticen los requ1sitas 

exigidos poi· sectores de amp L 1 o consumo nac iona 1. 
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Si la producciOn no est!i disciplinada, no se obtienen 

los resultados que se buscan y la economta de un pais puede 

veorse alterada.. La Normalización es uno de los métodos mas 

eficaces para prolongar el desa1·rollo benéfico y armonioso 

de la producción que se busca para los i.nteréses generales, 

pero para lograr esa meta., la propia Normalización debe 

radicar en las bases de la eficiencia. 

La Normalización ahorra problemas en miles de 

situaciones cotidianas coma: el que todos los focos se 

adapten a todos los soc~ets, las clavijas a los enchufes, 

rol los de pel iculas que siempre se !'dapt..;i.n a la cáma1·a 

fotográfica; aunque la Normalización no significa que los 

fabricantes estén ob Ligados a escoger un e 1erta color, 

mater·ial, tamaho o d1seho (5. 7, 15, 40>. 

La Not"malización no solamente cubre medidas. Serta 

una buena idea si todos pudieran hablar el mismo idioma 

técnica. La terminologia y las definic1ones es tan 

normalizadas, tanto como los requerimentos de calidad y los 

metodos de prueba. Con la ayuda de las métodos de prueba por 

ejemplo, es pasible comp1~ar productos de diferentes fAbr1ca'5 

y de diferentes patses. Pod~~mos comparar el tubo de plastico 

no1·uego, americano, ruso o me:<ic.~no y escoger la ca.1 idad mA5 

adecuada. 

Un elemento tan importante como la confi~nza se 

'°'dqu1ere de la Normalización., mi'3ma que d.1 una base sólida 

para 1~epetición y disciplina. La NormaltzaciOn facilita el 

trabajo, introduce orden, simplifica y aclara ideas. 



La ex:periemc ia ha demostrado que es impo1·tante para 

reducir perdidas, que la comunidad industrial comprenda y 

utilice los métodos de Normalización. 

El valor de las Norlftas, se debe 1·econocer como medio 

para comunicar ideas y datas técnicos, al crear orden donde 

hay desorden y ofrecer simplificación en lugar de 

compl icaciOn •. Ademas las Normas tienen un papel esencial al 

eliminar barreras en el co-.ercio entr@ Naciones <23). 

Un aspecto muy importante de la s1mplificaci6n, es 

limitar la variedad de ar•ticulos manufacturados y componentes 

de los mismos. 

La función principal de las Normas, es proporcionar 

medios. de comunicación entre fabricantes y el consumidor, 

para enl isi;ar las cosas que estan dispon1bles, SLI tamal'To y 

funcionamiento, dando al cliente la confianza de que si pide 

articulas que concuerden con las Normas, puede creer en su 

calidad y confiabilidad <6, 7). 

Muchas Nor-.as Nacionales e Internacionales proporcionan 

gran cantidad de diser'Yos y datos, aconsejan como usar la 

Norma, para seleccionar por medio de la misma el articulo m.1.s 

adecuado para determinado requisí to. Esto puede ejercet· una 

influencia pode1·osa en la demanda del el iente y ayudar a la 

economía en conJunto. 

Es tamb1én prlmordial la f'uerza de la opin1ón del 

usuario, de expertos y profesionístas independientes, para 

que la Nartna refleje las últimas y meJores pr~cticas, 

logrando su m~s amplia utilidad. 
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3.1.2. Fundamento~ de la Normalización. 

Debe esta1' apoyada. en tres pt·incipios básicas, que son: 

- Homogeneidad 

- Equi l ibt'io 

- Cooperación 

,b! Homoaeneidad. 

Debe referirse a que en un tiempo determinado, el 

conjunto de Normas que se elabore, deben constituir un todo 

efectivamente congruente entre "Si, y enlazado de tal manera 

que puedan constituir un verdadero sistema de NormalizaciOn. 

Debe sef'1alarse que no hay, ni puede haber, una Norm• 

aislada, como tampoco puede existir una rama industrial 

aislada. La interdependencia entre distintas industrias del 

mismo ra1110, obligan a una homogeneidad perfecta <o al menos 

todo lo perfecta que sea posible> entre todas las Normas. 

Una nueva Norma debe integrarse perfectamente con el 

total de las Normas e1dstentes. teniendo en cuenta en lo 

pasible, el desarrollo del producto por normal izar. 

No es posible concebir el usa y aplicación de una Norm• 

que implique condiciones que no se puedan cumplir, por las 

car·acteristicas p1·opias del pals, par Ja idiosincracia de su 

pueblo o por factores socio-eiconomJcos del mismo. 

Equilibrio. 

La Norma debe reali:.!:arse en un estado de equilibrio 

entre las necesidades del progreso tecnico, y las 

posibilidades ecanomica.s tanto de la praduccJ.6n, como del 
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consumo. 

Si se pierde de vista la base económica, se corre el 

riesgo de caer en Normillizilc:iones teóricas que pueden 

resultar muy interesantes como eJ<presion de deseo, pero que 

resultaran inaplicables. No olvidar que se trata de una tarea 

eminentemente practica y que se debe lograr la apl icaciOn de 

las Normas. 

Coogerac1on. 

La Norma es una obra definitivamente de con.1unto, en 

consecuencia es necesario que sea esta.blecida con el acuer·do 

y cooperación de todos los sectores involucrados en el tema a 

normalizar. 

t::ste factor particularmente en los paiseg en vias de 

desarrollo o subdesarrollados, es el más dificil de logra1· 

parque requiere de un convencimiento de las venta.1as que la 

Normalización 

consumidor <7l. 

ofrece, tanto al productor como al 

3.1 • .3. Dominio, Aspecto y Nivel de la Norma.lización 

<~spacio de la Normal1zactOn>. 

El Dr. Verman de la India, presento en 1958 al t.:omtté 

Permanente para el Estudio de los Pr1nc1p1os C1entit1cos de 

la Normalización tSTACO>, el concepto de "t:spacio de la 

Normalizacioñ"ª 

Este espacio esta representado en la Figura Noª 1, 

constituido por un sistema ortogonal de tres e.les, los cuales 

permiten ligar tres conceptos, que en su con.1unto definen el 

lo 



ámbito en el cual puede desenvolverse la Not"malizac1on. 

~sos tt"es aspectos son: 

- Oom1n10 

- Aspecto y 

- Nivel 

El ~ominio de la Norm•lizacion, se t"efiet"e al campo en 

el que se van a real izar los estudios de NormalizaciOn. 

El Aspecto contempla los diversos enfoques que dentro 

de un mismo dominio, pueden darse a los estudios normativos. 

El ~ se concreta a establecer el circulo en el 

cual va a aplicarse el resultado del estudio normativo. 

La con.1unci6n del Dominio, Aspecto y Nivel de la 

Normalización, facilita extraordinariamente la ubicación de 

un documento normativo. 

En la Figura No. 2 se pueden observar los elementos de 

la Normalización (7). 
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3.1.4. Situ.11c1ón de la N.ormaltzaciOn en Né:<ico. 

Dentro del concepto técnico de la Normal1zaciOn, las 

Normas Oficio les Me:<1can¡;is son básicamente norma!I de 

recepción de materias pr1ma.s, productos terminados, de 

metados de prueba y sus c.omp leme-ntos. por Jo t.;.nto son 

norma.s conc1liator1as de consenso entre los sectores 

interesados y en cuya ela.borac1on, esta manifiesta la 

voluntad y las posibilidades técnicas de los productores, 

consum1dor-es y USUi'l'ios. a=i como la opiniOn de Or9anismo9 

C1entfficos, toda el lo coordinado por la autaPtdad compatentr.. 

La Dirección General de Normas <DGN>, ahor·a dependiente 

de la Secretaria de Comercio y Fomanto lnóust.r1al <SECOFtl, 

es el or9an1sma que do:S.dQ hace mas de 40 a.nos ha tenido a su 

cargo esta respan~rib i 11 dad en Mó:c i co. 

Las 1·unc1ones de dic:hd 01rC:!c:c:16n están est.,1blec:idas de 

modo genera.l por la Ley Org.in1ca de la Ad1111nistra.c10n Pübl1ca 

Federal, y las d1spas1cione:s genet•alec; de la. Ley Federal 

sobre Metralogta y Norma.l1za.¡;-ión estctblf:>cida en el OtaPio 

Ofic1aJ de la Nación, publicada el 26 de ent":!'t'O de 1988 (11)>. 

Las tuncianes pf"•i.nc1pales de la D1rec:c.ión Gene,.al de 

Normas se resumen a cont1nuac10n: 

- Formular, aprobar, a:<ped1 r, t•ev1sar, di fund>r y 

vigilar el cumpl1m1emto de las Normas y especif1cacír.mes 

oficiales mexicanas. t::s tmpor•tante establecer que las t'ormas 

Oficiales Me:<icanas, b.;.san su elaboré~c1ón E!n la. cancurt·enc1a 

de las op1n1ones de los tres Sectores prtnc1pale5 que 

1nterv1enen en l.:i act1v1dad pt·oduct1va: tabr1cantes o 

~'t) 



consumidores o usuarios, Ot•gan 1 smos de productores. 

Investigac1on C1entifica y TecnolOgica y Asociac1anes 

f'rotesionales, por lo que son representativas de la realídad 

Nacional; es decir no son Normas de un Sector· o de un grupo 

especíal. 

- Promover, difundí1·, v19ilar. el cumplimiento de la 

Normalí:?ación de productos en el pais, organi~ar y coordinar 

los Comí tes Con su 1t1 vas Nacionales de Norma 1izac1 ón 

correspondientes, conforme a los establecido por la Ley 

Genaral de Normas, Pesas y Medidas. Hasta el momento se 

tlenen establecidos, 41 Comités Consultivos Nacionales de 

Normalización espec1al1::ados en las pirinc1palcs ramels de la 

p1·oducc1on. 

El Cam1t~ Consultivo Nac:1onal de Normali::ación de 

Envase y Embala.Je <CCNNEE> es el No. 33. La clave o 

des19nac1ón de las Nor1Tias el<'boradas pot· este Camita es "EE", 

de aht que las Normas de Envase y Embalaje sei'n NON-EE-

<saguido se un número progres 1 va y de 1 a.no de su 

publicac1on) <:.21. 

- Representat· al pais y pa1·t1c1par· en actividades 

Internacíonales de Normal 1;:.;.cion. Metrologia, Control y 

Certí ficaciOn de la Cal 1dad de envases y produc:to-s. 

-Formular, establecer, apl ic:ar y coord1nar lo• 

programas bd.s1cos 9ene1•ales especificas de Control y 

Certifícac10n de Calidad de envase'S y producto:; en general, 

<es importante no confundir el propos1to de la Certif1caciOn 

de Calidad, sobre todo en su modalidad de Certif1cac1on 
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pe,·manente, con la función de inspeccionen la vigilancia del 

cumplimiento de las normas obligatorias, que es un eJercicio 

de car~cter regresivo, por requerimenta de la ley). 

- Verificar, calibr·ar·, certifi~ar e inspeccion~1· los 

patrones de instrumentos de medición y los instrumentos de 

presición o especiales, que se utilicen dentro de los 

procesos de producción. 

- Fomentar y aplicar Sistemas Industriales de envases y 

embalajes normal i :?a.dos, que co'ltemplen los procesos de 

Normalización de productos, ya que et envase constituye una 

de tos puntos más impor•tantes par•a la preservación de la 

calidad del contenido de las mismos~ 

- Establecer, coor•dinar y operar lo5 laboratorios y 

servicios necesarios, pa1·a r·ealizar las funciones 

Normalización 

certificación 

de productos 

de la calidad, 

en general, control 

(la OGN cuenta con 

de 

y 

un 

laboratorio de Control de Calidad de pruebas qulmicas, 

fisicas, laboratorio de metrologia el cual tienE• las 

instalaciones, el equipo adecuado de aplicación mas frecuente 

a fin de que sirva como apoyo para los laboratorios que asl 

lo requieran, para hacer mas eficaces los sistemas de 

control de cali.dad, especialmente en la pequel"la y mediana 

industria>. Básicamente verifican e inspeccionant contenidos 

netos, ingredientes, in'formación comercial y sancionan a los 

Industriales que no cumplan, en ca50 de verificar de acuerdo 

a not~ma obl i.gatoria (ti), 36). 

Se ha implementado el Ststema Nacional Voluntario de 



Acreditamiento de Laboratorios de Pruebas <SlNALP), que 

permite por lado el aprovechamiento de la tecnolo9ia con 

que cuentan muchas Empresas Me:<icanas, y Laboratol'·ios de 

Prueba ya establecidos y acreditadas, y por otro lada 

promueve el incremento de la participación de Lécnicos 

Mexicanos en las diferentes ramas industriales, ya que los 

técnicos que reali::an los diferentes métodos de prueba 

acreditados también cuentan con el acreditamiento, en base a 

las evaluadores del SINALP. 

Este hecho cidemas dar·a. oportunidad a la peqth~f'Ya y 

mediana industria que no cuenta con elementos propio~ 

suficientes pa1•a su control interno de calidad, quf:' pueda 

o meJ01·ar: a.si como garanti:!ar a los esta.blec:erlo 

consumido1·es y usuar·ios de productos y servicios que 

requieran la comprabac1ón técnica de ciertas especificaciones 

de calidad, t¿i,nto de CC'l"ócter privado, como oficial. 

De éste Sistema se de1•iva la agili=aciOn de lo~ 

procedimientos de cert1f1cac1ón. al difundi1~se los ~itios 

donde haya laborator1os acred 1 tados, para que cump l iencto 

c:on las disposiciones reglamentarias, puedan atorgar 

certificaciones en base a detet~minada norma, a nivel privado 

o dar dictamenes como apoyo a la Certificac16n Oficial, 

obteniendo de esto resultados confiables y responsables. 

- Otra de las funciones de la OGN, es cre•r conciencia 

social con respecto a la importancia de la Normalizacion, de 

su aplicac1on y de las actividades de control y cet~tif1cac1ón 

de la calidad, como instrumentos para 1mpulsar la actividad 



económica e industrial del país. Adem~s de promover y 

coordinar su di fus1on. 

3. 1. 5. b-ª. Norma. 

PC\ra el Com1 té Permanante Para el Estud to de los 

Principios Científicos de la Normali::acion <STACO>, la Norma 

es el resultado de un esfuerzo particular- de normalización 

aprobado por una. autoridad reconocida .. Puede tomar forma de: 

-Un documento conteniendo una serie de especificaciones 

que deben ser satis fechas. 

-Una constante fundamental o flsica. 

amper, metro, cero absoluto (7). 

Las Normas se clasifican enr 

3.1.5.1. B4s1cas o fundamentales. 

Por eJemplo 

Aquellas que definen conceptos fundamentales técnico-

cientlficos. 

3.1.5.2. Industriales. 

Aquellas que establecen las referencias respecto a las 

cuales se define, clasifica y califica un material, producto 

o procedimiento que satisfaga las necesidades de uso a que 

está destinado y deben ser producto de un proceso de 

normali::acion. 

3 .. 1.5.3. De Calidad. 

Las que determinan mediante espec1ficaciones el 

conjunto de ca1·acter•ísticas físicas, químicas o biológicas 

que debe tener una materia prima, elemento o producto üt1l 



pat•a el uso a que se destine. 

3.t.~.4. Ue Dimensiones. 

Oefinen formas dimensionales, tolerancia de elementos, 

piezas y objetos. l:.ste grupo de normas difícilmente pueden 

separarse del grupo de normas de calidad, porque generalmente 

hay problemas en cuanto a las dimensiones y ésta es una norma 

de calidad. Por ejemplo: Norma de d1mens1ones de envases. 

3. t.~.~. Oe Método~ de t-'rueb~. 

Contienen las disposiciones que 1·egulan los sistemas y 

procedimientos de prueba elegidos, incluyendo los procesos de 

muest1·eo, análisis quimico, p1·uebas fisicas y biológicas, la 

descripción del mat8rial y equipo uttli=ado, muchas vece~ 

acompal'1adas de los dibujos del equipo y finalmente cálculos, 

resultados e tnforme de la prueba reali::ada. Por ejemplo: la 

Norma del Método de Prueba para la Determ1na.c1on de la 

Resi<Stencia del Sellado a la 1ensiOn. 

3.t.5.6. De Seguridad. 

Tratan sobre medidas que deben tomarse para preveer y 

ev1 tar accidentes de empleados y equipo de protecc10n 

personal, requisitos de seguridad para la conserva.e 1ón 

preventiva de aparatas y equipo elec.trico, y todas aquellas 

normas que tienden a la ordenación de un proceso de traba.jo 

<5, 7). 

3.1.6. Contenido de las Normas. 

En cuanta al contenido de las normas, los puntas que 



deben abarcar éstas se basan, 

NUM-Z-13 (63>. 

en la norma de normas 

Donde se establecen las requ1sistas básicos necesarios 

que debe contemplar una norma. 

t.n este trabajo, en el cual se elaboró una Norma de 

Método de prueba, un bosquejo general de lo que debe 

establecet"se es el siguiente: 

TITULO 

EL titulo de la norma, debe set• breve y e~plicito para 

dar una idea del contenido de la misma. 

3.1.6.l. ALCANCE. 

El alcance debe fijar qué método ó métodos cubre la 

norma y a que producto o productos es aplicable, mencionando 

en forma clal"a y concisa las lim1tac:iones de la misma, il.ú.n 

cuando en ciertos casos tal mención pudiera paracer 

t"edundante con el titulo. 

Cuando sea posible, debe mencionarse entre qué limite!i 

es válido el método. 

3. 1.6.2. DEFINICIONES. 

Deben definirse los términos que ayudan al mejor 

entendimiento de la norma; evitando aquellos que SE!an comunes 

del Sistema General de Unidades de Medida, los muy utilizados 

en la rama técnica respectiva, asi como los indicados en la• 

normas de definiciones. No deben definir~e marca• 

registradas. 



.3. 1. 6. 3. FUNDAMENTO. 

Segun sea conveniente deben incluirse el o los 

principios fis1cos, qui1uicos, fisi.c:oquim1cos y otros en Que 

se base él o los métodos incluidos en la Not•ma. 

3.!.6.4. RESUMEN. 

Cuando se Juzgue conveniente, puede incluirse una breve 

descr1pc1ón del método que contenga la. Norma. 

3.1.6.S. APARATOS Y EQUIPO. 

Deben mencionarse los aparatos y/o equipo a.Ul<ilie1.r 

necesarios para efectual" la prueba, evlta.ndo describir 

mate,.ial comú.n de laboratorio, pero si er. un momento da.do se 

debe detallar cualquier formai modificada. o t.Jmat"lo paco usual 

del mismo. 

Puede hacerse una breve desc:ripciOn de las 

caracterlstica.s del aparato y/o equipo, haciendo uso de 

esquemas o dibujos. 

Cuando se trate de aparatos, en los que sea necesat•Jo 

1nencLonar su aJuste a método"S de calibracion, debe hacet•ge er. 

este capitulo, a. continuación de la descripciOn del aparato 

y/o equipo correspondiente, sí dicho métacta de calibrac:ión es 

mu~' e:<tenso, puede incluirse en un apéndice de la. Norma. 

Debe eYitarse el uso de marcas regLstraoas para 

designar los aparatos y/o equipo .. 

3.t.6.b. MATERIALES V REACTIVOS. 

Cuando sean necesarias deben mencionar-se las 
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materiales y reactivos que se usan durante la prueba, en el 

orden que indica el procedimiento .. 

Deben incluirse los datos que ayuden a identificar 

plenamente los materiales y reactivos .. Debe evitarse el uso 

de marcas registradas para designar los materiales o 

rea.et ivos. Cuando la preparación de algún reactivo o 

material sea poco conocida, debe describirse .. 

3.1.6.7. PREPARAClON DE LOS PATRONES DE COMPARACION. 

Este capitulo debe incluirse, cuando el método asi lo 

requiera .. 

Pueden incluirse los datos necesa1•ios 

preparación de los patrones de comparación, 

calibr·ac:ión, etc. 

para la 

curvas de 

3. l. 6. B. PREPARACION Y ACONDICIONAMIENTO DE LA PROBETA 

DE PRUEBA. 

Se debe incluir• la infor·m~ción qua ~yude a pr•ecisar· la5 

caracter•!sticas de la probeta, tales como dimensiones o petio 

y las tolerancias permitidas.. Cuando se ju:!gue necesario, 

puede hacerse uso de esquemas o dibujos.. En oca9ione9 se 

puede hacer mención de Normas ya e::istentes sobre la 

Preparación y acondicionam1ento de las Probetas .. 

3.1.6.9. PROCEDIMIENTO. 

Deben indicarse claramente los pasos fundamentales del 

procedimiento, de tal forma que no haya lugar a confusión, 

evitando mencionar detalles superfluos y dividiendo éstos 

:u 



pasos, en tantas partes como operaciones se lleven a cabo, 

siempre en 01·den cronológico. 

Cuando e:~ista peligro para el personal que realiza la 

prueba, debe indicarse en que etapas se presenta el riesgo y 

las medidas de seguridad que deben de tomarse para evi t.:lrlo. 

3.1.6.10. CALCULOSO INTERPRETAC!ON DE RESULTADOS. 

Debe detallarse la forma de obtener los resultados de 

la dete1·minac:iOn, incluyendo cuando sea necesa1·io las 

ex.pl icaciones para calcularlos. 

Cuando los resultados de la prueba deban e:<presarse en 

forma descriptiva, debe usa1·se el encabezado de 

interpretación de los resultados. 

3.2. til. ~ 

3.2.1. Histot•ia 5ob1•e el Origen de los Envases. 

humanidad gradualmente se ingenia para crear La 

técnicas y herramientas que le permitan sobrevivir y 

-sobresal ir entre las fuerzas de la naturaleza. Al aparecer 

el prime1· hombre sobre la tierra, destaca debido a •u 
creatividad para cubrir sus necesidades de subsistencia y !IU 

ambi.ciOn por mejorar sus condiciones de vida. 

Asi por ejemplo, ante la necesidad de apagar su sed 

rec:olecta y conserva agua, para lo que probablemente usando 

hoJas, semillas, j {caras, pieles o beJuc:os, inventa les 

primeros envases. 

También es posible que al observar que las depresione'5 

deJadas por las patas de los animales en el lodo, estan 



llenas de agua después de la lluvia, haya nacido la idea de 

fabric•r el primer recipiente de barro, más pt•cictico que los 

anteriores. 

M.1.s tarde c:on la utili::ación de las bestias de carga 

como medio de transporte, se hace necesario d iser'lar y 

f•bricar envases capaces de resistir movimientos fuertes y 

hasta caldas .. 

Aunque en e:<cavaciones arqueológicas se han 

descubierto Jarros y otros tipos de envases, cuya antigüedad 

se pierde en la prehistoria, en muchos de los casag, se ha 

podido deducir que esos recipientes fueron hechos a miles de 

Id lOmetros de donde se halla.ron. Esto hace suponer que dada 

la distancia, los medios de transporte y su estado de 

conservación, 

traslado. 

fueron protegidos adecuadamente para su 

Hasta cerca del ario 1801) la manufactura de envases fue 

considerada como una artesanía, pero con el advenimiento de 

la Revolución Industrial y las requerimentos de la creciente 

población, se obligó dentro del desarrollo de la tecnolog1a a 

la creación de nuevos envases y sistemas para envasar <12). 

Un factor fundamental en tal desarrollo fue 

detin1tivamente la gran producc10n de productos al1mentic1os. 

Aunque en la última parte del siglo XIX y principios 

del XX, se mecanizo la producción de todas las formas y tipos 

de envases y el uso de glassine, del papel Kraft, del celofain 

y hojas de aluminio entre 191)0 y 1931) crearon una nueva 

etapa conocida como de "Envases PlAsticos Fle1obles", no fue 

_•,,, 



sino hasta 1940 cuando surgiO una evolución espectacular al 

introducirse el pol ieti lena, poi 1prop i leno y poliestireno 

laminados y multitud de envases recubiertos <24, 25, 30). 

3.2.1.1. Peliculas de Envase. 

Las peliculas de plastico y las de celulosa son de uso 

muy frecuente en combinación con otros materiales de envase, 

para la fabricacion de envases para alimentos. 

No es muy comUn que estas peliculas en forma individual 

constituyan al envase, ya que las c.:iracteristicas de las 

pellculas utili;:adas para el envasado de alimentos, difieren 

considerablemente 

caracteristicas 

puesto que cada 

y/o especificaciones 

plAst1co tiene 

diferentes de 

permeabilidad al vapor de agua, gases, grasa, resistencia a 

pt•oductos quimicas, elAsticidad. inflamabilidad, r•esistencia 

a la perforación, penetracion de insectos y muchas de estas 

características dependen del esp~sot• de la pel{cula. 

La mayoría de las peliculas pla.sticas se ut1l1;:an en la 

fabricac:ion de envases en contacto con el alimento, cuya 

función es la de contenet• al producto y pt•oteger•lo del ait•e y 

condiciones clim.aticas (1) 

Su capacidad de p1·otecc1on contr·a d~nos mec~n1cos es 

limitada, pa1•ticula1•mente las peliculas de espesor·es baJos. 

Es por eso que en ocasiones se colocan junto con el producto 

dentro de una caJa de carton. 

Las pel iculas pl.asticas deben satisfacer las 

necesidades del usuaria, del producto que contiene, adem~s de 



darle protección al alimento, deben tener presentación, buena 

maquinabilidad y uso, además de costos accesibles. El balanc~ 

apropiado de éstas factores determina el diset"lo eficiente de 

un envase fabricado con peliculas plásticas, y de los papeles 

y peltculas óptimas que necesita, o si es necesario el uso de 

cola.minados, seglln se requiera. 

3.2.t.2. Peliculas Plásticas mas Utilizadas en la 

Fabricación de Envases (13, 18, 19, 33>. 

La extensa va1·iedad de películas de pl~stico que 

comercialmente se encuentran disponibles, obliga • la 

selección de un mt1.terial de envase que cumpla con l~s 

eKigencias del alimento por envasar, en cuanto a las 

propiedades mec.:lnicas, te1'micas, qutmicas, eléctricas, 

físicas que debe tener el material de envase. 

Las pel iculas plclsticas más utilizadas en la 

fabricación de envases, son las elaboradas con las siguientes 

resinils: 

- Polietileno baja densidad <LOPE). 

- Polietileno alta densidad <HOPE>. 

- Cloruro de polivinilo <PVC>. 

- Pal iestireno <PS> .. 

- Pal ipropi lena {PP>. 

- Celulosa regenerada. 

- Tereftalatc de polietileno grado pellcula <PET>. 

- Cloruro de polivinilideno-sar~n <PVOC> 

- Acetato de vinil-etileno • 

.... ·.:~ 



- lonomeros-surlyn. 

- Nylon, etc. 

3.2.1.3. Propiedades de las Pelicul,;a.s Plá!iticas .. 

Las propiedades de las pel ic:ulas plásticas para envase 

se clasifican básicamente de a.cuerdo a: 

a.) Resistencia fisica. 

b) Resistencia quimica. 

e> Permanencia. 

L• resi!itencia flgica ge aplic:• por !ii misma, pero la 

re!listencia quimica no gola incluye como ya. se habla. 

menciona.do la resistencia a las grasas, aceites, jabones, 

etc. sino también incluye las propiedades de transmisión al 

vapor de agua y gases <bióxido de carbono y 

principalemente>. 

01<i9eno 

L,;a. permanencia implica el efecto producido sobre l•s 

dimensione!!, o la resistencia de la pelicula a los cambios 

de humedad rel•tiva y temperatura en el ambiente que rod@a a 

la pelicula (33). 

a> Propiedades fisicas. 

- Resistencia a la Tensión <tracctOn). 

Esta resistencia es la propiedad que ofrece una 

pelicula a resistir un estiramiento direccional, ha•ta el 

punto de una deformación permanente de la. pel icula y se 

eKpresa en kg/cm2 de gecciOn transvers•l. 

La resistencia final a la ten5ión se define comot el 

m.i.i<imo esfuet~zo que la pel icula puede reg,istir hasta el punto 



de ruptura de la misma. 

Un• elevada resistencia a la tensión es deseable en las 

peltculas destinadas para envases. 

Es la relación e:<istente entre la longitud de una 

muestra sin estirar y la longitud de la muestra, a la cual se 

le aplicó fuer:?:a para obtener su punto de ruptura. 

- Resistencia al Impacto. 

Es la capacidad de la película para resistir la carg-. 

de choques, y puede medirse por• al tut•as de catda sobre un 

espectmen de peltcula estirada tensamente, utilizando la 

prueba de catda de dar•do, en la cual el dardo es de peso 

conocido y se deja caer desde una altura estándar !labre un-. 

muestra tirante. La resistencia al impacto es el peso del 

dardo en gramos que rompe el 51)1.. de las muestras. 

Esta prueba da un indice de la resistencia d1nám1ca del 

material, y dá una idea apro:<Jmada de lo que ocurrirá cuando 

un envase se deJe caer. 

La elevada resistencia al impacto es deseable en la. 

mayoría de las peliculas plaistica.s utilizadas para enva!5a. 

- Resistencia al Rasgado. 

Es la medida de la fuerza que se requiere para 

continuar el rasgado de la película, después de que en l!l 

espectmen se haya iniciado el rasgado. Es aconsejable 

determinar la fuerza que se requiere para iniciar el rasgado. 

Altos va.lores de resistencia al rasgado podrían 

necesarios para operaciones en máquina, o para envases 



desde el mfnimo de res1stenc1a al sellado, hasta un má:(lmo de 

resistencia aJ sellada, sin llegar al extremo de quemar. la 

pel fcula. 

La película de celulosa tiene un amplio mdr"gen de 

termosellado en comparac1ón can la pelfcula de polietileno. 

EL mc1t'gen prdctico del sel lado, depende de muchos 

factores como superficie de sel lo, temperatura, tiempo, 

velocidad de la maquina selladora, peso del producto, etc. 

-Deslizamiento de la Peltcula. 

Es una propiedad muy importante en las peltculas para 

envdse, no solamente desde el punto de la capacidad de la 

máquina que utilice la pl'?ltcula, sino también desde el punto 

de vista de su comercialización. 

Un desl 1.?amiento elevado de la pel lcula puede causa,r 

problemas en el estibado de los envases, en los anaqueles de 

almacenamiento y venta <24, 28, 3.3). 

- Permeab i J i dad a 1 Vapor de Agua. 

Es la medida de la rE>~ist.enc1a de las pelJculas et la 

transmisj6n de vapor de agua n trav~·~ rje ln ppJ lcuJa. 

la pet•meab1 lidad da la peJ fcula. al vapor de aoua, es 

una. propiedad relacionada directamente con la capacidad de la 

pel icula para retener 1-l frescura del producto, evi tanda 

tanto la pérdida de humedad de los pl'oductos húmedos, como la 

ganancia o ~bsOl'C:iOn de humedad de los productos secos. 



- Permeabilidad a. Gases. 

La permeabi 1 idad a los gases, es una propiedad que va 

asociada principalmente a la retencjOn del olot~, aroma y 

color de los productos alimenticios envasados. 

Según sean las caractertsticas del alimento envasado, 

puede ser deseable utilizar una pellculc:i de ba.1a 

permeabilidad a los gases en un caso y en otro caso ut i L i :ar 

una pel tcula muy permeable a los gases. Una pel lcula 

permeable a los gases, no necesariamente es permeable al 

vapor de agua. Por eJemplo1 la pel 1cula de pal ieti lena es 

relativamente impermeable a la transmision de vapor de agua, 

pero no asl a la transmisión de gases. 

- Estabilidad Dimensional. 

Las pel iculas para envase vartan a los cambios de 

humedad relativa, algunas de ellas se e:<panden, otras !59 

contraen y algunas no se ven afectadas. 

b) l-'ropiedades Qulmicas. 

Dentro de las propiedades quimicas agrupan todas 

aquellas propiedades de las peltculas ptast1cas para la 

manufactura de envases, que contribuyen primariamente a las 

cara.cteristic:as de protección del producto en su envase 

final. 

- Resistencia a Grasas y Aceites. 

Es la propiedad de una pelicula de resistir la 

transmis1on de aceite grasa a traves de el la, con 

:..; 



o sin degradación de la misma pel tcula. 

La migración de grasa o aceite a través del envase 

puede ser indeseable, desde el punto de vista de 

comercial1zac10n, s1 el aspecto de La pelicula e!i afectado 

por tal m1grac1ón. 

e> Permanencia. 

La permanencia es pt~imordialmente la caractertstica del 

efecto que Los cambios ambientales producen sobre la. forma 

ftsica de la pelicula, o alteraciones que modifiquen las 

propiedades de la5 mismas. 

- lnflamabilidad. 

Esta es la caractertstica que mide la facilidad de 

ignición de las pel tculas. Algunas se queman fácilmente, 

otras arden con dl f icul tad, otras son eKt1nguibles o 

incombustibles. 

Esta propiedad es útil, primordialmente para fines de 

identif1cac1ón de la pelicula. 

~nvasado como Operación B.1s1ca en La 

Tecnologta de la ConservaciOn de Alimentos. 

Desde el momento en que las sustancias suceptiblee de 

ser utilizadas para la alimentación abandonan su medio 

natural, hasta que son consumidas, se ven sometida.9 a todo 

tipo de incidencias. 

Los factores fis1cos, quim1co9 y bioló91cos inciden 

adversamente en mayor o menor grado sobre los alimentos, a Lo 



~on e1<tremadamente sensibles y el equilibrio bioquimico de 

estos compuestos, son susceptibles a la destrucción por casi 

todos los factores variables de nuestro medio ambiente 

natural. El calor y el frie, la luz, el o:<igeno, la humedad, 

la sequedad, las mismas enzimas naturales de los alimentos y 

el tiempo, todos tienden a descomponer los alimentos. 

Los factores biológic:o;; r¡ 1.1c- rjcgradan los alimentos, 11on 

principalmente organismos aeróbicos que requieren 9rande9 

cantidad~s de o:~i9eno, a fin de completamente 

carbohidratos y otros materiales orga.n1cos, transformándolos 

en d10Kido de carbono y agua e incluso llegar h<it.&ta obtener 

nitratos C27). 

Las medidas tecnológicas adoptadas para evitar o 

minimizar los efectos adversos de los factot'es citados, han 

sido la ~enes1s de las técn1cas de conservación de los 

alimentos, las cuales cumplen con las s19uientes funciones: 

- E:.vitar pérdidas de alimentos debido a: 

* La actividad y crecimiento de los microor9an1smow, 

especialmente bacterias, leva.duras y mohos. 

• La actividad de las en:!.1ma.s naturales de los 

al intentos. 

* Los insectos, pat•asitos y roedor•es. 

* La temperatura, tanto al ta como ba.1a. 

* La humedad y sequedad. 

* ~l aire y particular·mente el OKigeno. 

* La lu:!. 

* Y el tiempo (9, 27) 



- l-'os1b1 litar el mc1:<imo aprovech•miento de las 

prácticas de obtención de alimentos, siendo un factor 

regulador de e:<cedentes y estab i l 1zador de precios .. 

- 1-'ermitir la disposición de todo tipo de alimentos en 

forma adecuada en cualquier epoca del ano .. 

La fecnologia de La Conservación de alimentos, incluye 

un amplio conjunto de operaciones de muy distinta naturaleza y 

complejidad. 

Aunque es dificil su !Sis"'tematización, en el sigui.ente 

diagrama de flujo se da un esquem• muy general, tratando de 

agrupar estas operaciones .. 
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ENVASADO 

ESTERILIZACION 

l-Cul ti vos 
1 vegetales 
1 

ORIGEN DEL ALIMENTO -1-Captur.os 
------------------- 1 marin•s 

OBTENCIIJN 

PREPARACION 

l-GanaderiA 

1-Hecolección y/o 
: sacrificio 

1-Limpteza, selección, 
1 corte, calibrado, 
1-pre-trat~miento, etc. 

TECNICAS DE CONSERVACION 

DESH!DRATACION 

ALMACENAMIENTO V DISTRIBUCION 

CUALQU!E:R 
OTRA 

TECNICA 
DE 

CONSERVAC 1 ON 

Diagrama. General de flu.io agrupando algunas técnicas de 

conservación de alimentos. 



C:n general cualquiera. que !iea la forma de conservación 

de los al imento!i, una de las opera.e: tones tec:nol091cas a 

considerar es el ENVASAOU. 

Esta operac1on puede !ler parte fundamental en l• 

tecnologia de la conservación, como sucede por ejemplo en los 

productos esteriliza.dos, se envasa el alimento antes del 

tratamiento térmico; o en los productos deshidratado9, !Se 

envasa después del tratamiento; o bien puede 9er una 

operación final par~ la distribución. 

Cu•lquiera que sea su papel, el envasado constituye uno 

de los eslabones importantes en la cadena de producción de 

las alimentos industrializados <2, 3). 

misión 

3.2.3. Funciones del Envase en los Al imentou 

Industrializados. 

El Código alimentario define al envase comoc 

"Recipiente designado a contener alimentos, con la 

especifica de proteger los de SLI deterioro, 

contaminación o adul teración 11
• Asi cabe asignar al env.u1e 

las siguientes funciones <2>. 

- Conservar los alimentos .. 

- Evitar el deterioro de la estabilidad f1s1c:o-quim1c:a. 

- t-'roteger de la acción microbiol091ca. 

- Ui ficul tar las manipulaciones fraudulentas y 

adulteraciones. 

- 1-'roporcionar las condiciones adecuadas para el 

4.« 



transporte. 

- F-acilitar la distribucion de los alimentos, con 

caracteristic:as adecuadas a los distintos grupos de 

consumidores <familiar, individual, institucional). 

- Ser la forma de presentación adecuada al con<Sumidat~ 

para aumentar las venta.s .. 

3 .. 2.4 .. Condiciones que Oebe Heunir un Env.a.!te. 

Las condiciones mtntmas tundament•les que 9e debe 

exigir a cualquier envase son: 

- Compatibilidad envase-alimento. 

f-°uncional idad <adecuarlo al mercado con!l.umidot-> 

Disponibilidad en el mercado. 

- Adecuación a la Narmali::actón y leg1slac:1on .. 

- Buena presentación .. 

- Posibilidad de 1mpres1ón y et1quet.iil.do. 

- racil elim1nac1ón despues de su uso. 

- t-'recio adecuado., en tunc1on del producto a envasilr .. 

L>ebe ser pt'Actico, lo que s1gn1fica desde el punt~ da 

vista del envasador que debe poder l lenar•se fa.et l y 

rápidamente. Cer,.arse o sel tarse a la perf·eccion.. Y 

desde el punto de vista del c:omercia.nte, que el 

producto pueda distribuir·se a lmacena.t·tie 

con ven 1entemente. 

- Oesde el punto de vista del consumidor, significa que 

el envase debe ser de una tamat'lo adecuado, p•ra que 

este pueda abr1rse con facilidad y 51 e!I preciso 



tamb ten cerrarse. 

- Si el al imanto va a. ser envasa.do por el comerciante 

en pequenos envases, el envase original debe permitir 

un e ierre rap ido y seguro <30). 

3.2.5. ~unciones de ProtecciOn. 

t<especto a la función de contener a.l al tmento, 

conserva.rlo y protegerlo contra tactores intrínsecos que 

pueden causar su deterioro, se puede atra.dir que el envase, 

adem.i\s de ser compatible con el producto misma, debe ofrecer 

una protección adecuada contra diversos factores eu:teriores 

como son: 

Climáticos. 

- Lontam1nación atmosférica <gases, vapore9, olores, 

sabores, atmOsferas madi ficadas y otras1. 

- Lluvia. 

- Humedad. 

- Condensación. 

- ~scurrim1entos. 

- kadiaciones solares <tempera.tura, lu~ y otras). 

l:fiológicos 

- Ataques por microorganismos. 

- ~la.gas <insectos, roedores, etc.> 

- f.'érdida del valor nutritivo. 

Mecanices. 

- Choques. 

- Caídas. 



- Vibraciones. 

- Compresión por apilamienti:l o sobreestiba <12). 

3.2.6. SelecciOn de Envases. 

La selección del o de los envases es hecha en función 

directa del servicio y funcionamiento que presentan, y Son a 

su vez determinantes en la selección de la maquinaria y 

equipo para su transformación, manejo y transporte. 

con: 

Las materiales de envase tienen un• rel•ciOn indirecta 

a) La facilidad de mec:ani;:acion de la producción en 

l tnea o masiva. 

b> Dentro de la mercadotéc:nia, la promoción del 

producto mediante su aspecto, facilidad • l• 

impresión, formado, seguridad de empleo, manejo, 

etc. 

c> Para su comercialización Optima, su 

competitividad con otros productos similares, su 

costo y sus ahorros al evitar mermas. 

A continuación se presenta en la figura No. 3 un cuadro 

en donde se involucran los factores más importantes en la 

selección de un envase <33>. 
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3.3. li Sel lado. 

3.3. l. Importancia 

F'lásticas. 

del Termose 11 ado en Peliculas 

El termosellado se define como la unión de áreas de 

pellculas plásticas por medio de c:alor. Dentro d~ los 

materiales que pueden ser sellados por calor, se tiene a los 

papele"s recubiertos, laminados y di vergas 

plásticas; siendo las peliculas termoplásticas, las mas 

utilizadas, ya que la mayoria de ellas admiten éste tipo de 

unión. 

Los tres factores importantes que afectan 

termosellado sani temperatura, presión y tiempo .. 

Para cada pellcula plástica. es de vital importancia 1-. 

determinac:ión de las condic:1ones óptimas de sellado, y as! 

evitar problemas en la industria, tales comoi 

- Pérdida del producto, 

sel lado. 

por débil re!listencia al 

- Pérdida de tiempo en máquinas sel ladora.9 1 por la 

necesidad de contacto prolongado con la fuente de 

calor, etc. 

Teóricamente el sellado denominado en ocas1ones 

"soldado", se indica cuando la mandtbula del aparato alc•nza 

la temperatur•a de fusión del material. Mientras ésto sucede, 

la transferencia de caler a través del material requiere un 

cierto intervalo de tiempo; para que se reduzca dicho tiempo, 

muchas veces es necesario trabajar con temper"atur"as arriba. 

del punto de fusión del material. 



Las v.:u-iaciones en la temperatura Optima de sellado, 

pueden reducir drásticamente su resistencia; sin embarqo 

var1ac1ones en el valor de presión Opt1ma, no producen 

efectos sign1ficat1vos en la resistencia del sellado. 

Mlent:ras tanto, unc1 presión excesiva puede causar 

dal'1os, tales como: "adelga::am1ento" del área del materi~l a 

sel lar, y pét~dida de las prop1edades de "barre1~a" en los 

laminados de aluminio por la ruptura de éste. 

Para una temperatura y presión dada, el tiempo 

necesario para completar el proceso de transferencia de calor 

y obtención del sellado, e~ pequeNo. 

Es desea.ble un tiempo de contacto mln tmo. para obtener 

una velocidad má:<ima de producción. 

Una variación sensible del tiempo óptimo r1e sellado, 

puede disminuir la resistencia del mismo. ve1• qraf1ca No. 1 

<8, 14, 16, 21), 38, 41). 
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3.3.2. DeterminaciOn de las Condiciones Optimas del 

Termosel lado. 

E><isten varias alternativas para determinar dicha.s 

condiciones, las cuales sonz 

a> Sellar el material en las condiciones egtablectdas 

por la maquina de producción y probar la resistencia 

del sel lo. 

b) Determinar las condiciones Optimas del sell•do, 

utilizando una mA.quina sel ladera de laboratorto. 

e> Verificar en una maquina sel ladera de la.boratorio 

las especificacione9 del matet•ial da enva9e, de 

acuerdo a lo establecido por el proveedor de la 

pelicula plástica. 

Los factores que alteran 111.s condiciones d"I 

termoge 11 ado son z 

- Tensión de la bobina. 

- Contacto del área de la pel icula con un material 

sel lante antes del termosel lado. 

- Forma de la mandibula de la máquina selladora, lo5 

cuales modifican de una u otra forma a la pellcula. 

plástica en forma siguiente: 

3.3.2.1. Tensión de la Bobina <Estit•amiento de la 

pelicula plastica). 

La e:<cesiva tensión en la bobina, puede causa.r un 

estiramiento del área de sellado de la. pelicula pla.•tica con 

la. consiguiente reducción del espesor del área 11ellada. 
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Este factor acarrea una mayor transferencia de calor, 

para un mismo tiempo de contacto. 

Un aumento excesivo en la tensiOn 1 puede causar una 

disminucion en l• resistencia del sellado, ver gráfica No. 2. 

Si l• tensión en dos bobinas de un determinado m•terial 

-.1 entr•r a l• máquina selladQra 1ue1·a diferente a las mismas 

condiciones Optim•s de temperatura, presión y tiempo, set"1a 

dificil obtener un buen sellado. 

Para evitar éstos problemas, es necesario instalar un 

dispositivo para medir la tensión de La pel lcula, en el área 

que va a ser sel lada y determinar un• relación entre las 

condiciones Optimas de sellado y la ten~iOn de la bobina C38). 
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.1.3.2.2. At~ea de Contacto Entre la Peltcula y la 

Maquina Selladora. 

Hay algunas máquinas sel la.doras, en las que el material 

permanece en contacto apro:dmadamente un cuarto del a.rea. de 

la matriz sel lante, .antes de estar en cont&cto con la 

mandibula. Esto produce un precalentamiento del material, 

reduciendo la temperatura requerida para el sel lado. 

3.3.2 •. 3. Efecto de la Forma de la Mandibula de l• 

Maquina Sel la.dora. 

Normalmente la mandibula de las ·máquinas 

industriales, no poseen una superf1c1e lisa. Dependiendo del 

modelo, p·ueden presentar varios disertos y el .area de 9ellado 

puede reducirce a "lineas de contacto". 

En la actualidad e:<isten máquinas industriales de las 

ll.amadas1 formadora-llenadora-selladot·a, que simplifican los 

pt~acesos productivos dentro de la Industria Al imentic1a. 

De ahi que la presión por unidad de .1re,:., eJet-c1da por 

las mandibulas de una maquina industrial, sea mayor que 

aquella determinada por una máquina "Sel la.dora de laboratorio. 

Siendo menor el área de cent.acto, hay un.a transferencia. 

de calor más rápida, resultando un fluJo de masa mayor. 

3.3.3. Métodos Utili:ados Para Efectuar el Termo-sellado. 

E:{isten varios métodos para determinar el termosel lado 

de peliculas plásticas, 

continuación. 

los mas comunes ~e indican a 



- Bat•ra Caliente 

- Impulso 

- Hilo Caliente 

- Alta F1·ecuencia 

- Flama 

- Calor Radiante 

Dentro de la industria de alimentos son el de Barra 

Caliente y el de Impulso los má9 utili:.ados por ser los m¿ls 

comerciales y pr·ácticos, ya que pueden efectuar los dos tipo9 

de sel lado en la mi9ma m.1.quina sel la.dora, haciendo los 

ajustes necesarios. 

El sellado por Impulso, difiere del s@llado por Barr• 

cal tente, en que las mandlbulas calientes no 9e aplican 

cont lnuamente,. 9i.no en forma intermitente, en el momento de 

11el lar. 

En esencia lo que se hace es calentar momentaneAmsnte 

el material, mediante el uso de una resistencia con ciclo de 

calentamiento, permitiendo que se enfrle a pres10n 

inmediatamente después de ese ciclo. 

Las .irea9 de las pel iculas adyacentes al sel lado, se 

deben mantener a temperaturas inferiores, de tal modo de no 

dartar la pelicula, cuando termine el ciclo de sel lado. 

En la técnica para el termo!lel lado de pel lculas 

plasticas, el control de la tempe1·atura 1 presión y tiempo ~e 

regula de acuerdo a las caracteristicas del material por 

!H!llar y a la experiencia del oper·adoor <17, 19, 38>. 
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3.4. Prueb¡¡ Qg, ~· 

P•ra determinar la resistenci• del sel lado a la ten!ilOn 

9e emplea una "Maquina Universal", a la cual también se le 

llama "Probador Universal de Materiales", tal y como se 

ilustra en la fotografta No. 1. Se le ha dado el término 

"Univers•l", debido a los diferentes adit•mento9 con 109 que 

cuenta, ya que no solamente se puede determinar tension, sino 

que también se puede determinar: elongación, compretsiOn, 

rasgado, mOdulo de ela9ticidad etc. de los diferente• 

~•teriille• emple•do5 en la industria del envase y embalaJe, 

t&les como plásticos, papel, cartón, materiales te1<tiles y 

combinilciones entre ellos. 

Una vez teniendo l•• muestras il ensayar, ver 

fotografia No. 2; se recortan las probetas de acuerdo a las 

dimensiones e•tablecida.s en la norma en cuestión, ver 

fotogr•fia No. 3$ posteriormente se coloca la probeta en~re 

las mordaza!i de la máquina de tens1on, a la cual previamente 

se le ha calibrado como puede observarse en la fotogr•fia 

No. 4. 

Primero se sujeta la probeta en la mordaza superior, 

ver fotogratla No. 5 y después en la mordaza inferior, ver 

fotografia No. 6, en ésta t.Htima. ets en donde se aplica la 

carga, y asi separar la superficie sellada. 

El contacto entre las superficies de la probeta con las 

mordazas, no debe eJercer presión alguna.. 

Va colocada la probeta ver fotogra.fla No. 7; se aplica 

la. cargil. y se anota la tensión má:c1ma aplicada a la probeta, 



en el momento en que cede el sel lado, o cuando haya ruptur•, 

ver fotograf1as No. a, 9 y 10. 

En las fotcQrafias No. 11 y 12 se ve la continuación de 

la gec:uenc1a de apertura del sel lo, hasta. 9U total 

separación. 
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Fotograrío No. 1 

Máquina Uni~ersal o Probador Universal de Materiales 
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Fotogrníín No. 2 

Muestrus a Probur 

59 



Fotograría No. 3 

Probetas Utilizados 
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Fotografío No. q 

Calibración de: fa Máquina Universal ó Probador Universal de Materiales 
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Fotografío No. 5 

Sujeción de la Muestra con la Mordaza Superior 
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Fotogroría No. 6 

Sujeción da lo Muestro con la Mordaza lnícrlor 
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Fotografía No. 7 

Posición en la que debe quedar colocodu lo probeta paro cíectuar·la prueba 

84 



Fotograría No. 8 

Formo en que va cediendo el sellado al ir aplicando la cargo 

65 



~ ~ n ~
 c.
 

m
 

n ~l' o " m <
 . " m " ~ . , " 

g. 
6 

!!!.
 ~· 

'fl
 . ~
 

"' 
" 

"' 
m

 

~ 
¡¡;

 
c.

 . "' 
" 

-<
 

~ 
o . .D

 ~ ~ n o 3 " ~ . ~ , !> " m ~ c.
 . 



Fotografías Nos. 11 y 12 

Continuación de lo Secuencio Anterior 

67 



IV. PROCEDIMIENTI) DE FLUJO PAh"A LA ELABORACION llE ~ 

NORMA OFICIAL MEXICANA. 

A cont1nuac1on se e:<pl1ca el proc1:?d1miento de flu.io 

para elaborar una Norma Of1c1al Me:ocana <22). 

Una Norma puede surgir por dos med1os1 

1.- El primero por necesidades de la lndu9tr1.a, 

detectadas en los distintos Comités Consultivos Nacionales de 

Normalización. por solicitud escrita de un dete1·m1nado 

sector de la lndustt'1a a la. U1recc1ón General de Normas, 'Se 

ñutot't:?a la el.;iborac1on a rev1s1on Oe una f'h:wma íH1c1al 

Me:<icana. 

Una ve:! hecha la sal1c1tui:1 v acept;clda pcir la D1recc10n 

General de Normas. ésta se 1nc::luye dentt·o del prooramit. de 

traba JO anual y se envla al Comité cort•o15pond1ente, el cual a 

su vez lo entrenar.1. al Subcomité indicado para la elaboración 

o t-evisión de l.3o Norma e>n cuest.ion. 

2.- El se9unrJo sut·f¡c meritante el ~ubcom1té, que elabora 

un programa anual de t.rabaJo '>' que envla a tr•aves fiel 

Consejo 01rect1vo riel Comtté., a la 01recc10n 1:1fn1Pl't1I •le 

Normas para que- ésta lo auto1•1ce como proqrama ot1c.1cll de 

trabajo. 

- 1\1 dar 1n1c10 a la elaborac:tOn de una Norma, el 

Subcomtte renl tza una tnvest1g:ac10n b1bl1o~rttf1ca ntvet 

Nacional e Int~1·nac1onal, sobre el tema de la noraa 

propuesta.. 

- Real 12a una 1nvest1oac1ón de con los 

.• ... -· 



protes1onales relac1onados con el te1t1a de la norma propuesta. 

- ~e inv1ta al. a.rea tecn1ca del sector industrial para 

elaborar el anteproyecto de nor~ma. 

- Se sol ic1 ta información del sectot• interesado 

lconsumidor del producto y/o material de envase>, para la 

elaboracion de la norma en cuestiOn y asl conJuntamente con 

los tecnicos del Subcomité, del sector industrial, de la 

Dil'eccion General de Not•mas, y personal de lnstituciones de 

lnves;tigaciOn, el.,:1boren el anteproyecto de norma ya como un 

grupo de traba.Jo consolidado. 

- t::ste grupo de traba.Jo se pone de acuerdo, durante 

varias reuniones, siendo estas las necesarias hasta que los 

asistentes es ten de acuerdo con el contenido del 

anteproyecto. 

- Una vez ter~minado el anteproyecto de norma Se envta. a 

Encuesta, a todos los sectores involucrados con el tema, e 

incluso a la Dirección General de Normas, a fin de recopilar 

sus oplniones al respecto. 

- Se concede un plazo de 30 dtas par la recepción de 

respuestas6 

- Pasado el pla~o de Encuesta se discuten las opiniones 

recibidas por el Subcomité respectivo, se elabora el 

"Proyecto Ftnal de Norma" con las correcciones pewtinentes, y 

egtando de acuer·do se procede a firmar dicho documento. 

- Una ve:? ftrmado el Proyecto t-='inal de Norma, ~e 

elabora el acta de aprobación de este proyecto, la "memoria" 

d•l mismo la cual contiene un informe detallado de1 



* La asistencia del. sector industt'ial a las ses tones de 

trabajo. 

* Las personas a quienes se invitó y participaron 

djrectamente en la elaboración de la. Norma. 

•Las personas e Instituciones a las que se les envio a 

encuesta la Norma. 

* Las opiniones recibidas de la encuesta. 

* La lista de personas que firmaron el Proyecto Final 

de Norma y el acta de entrega del proyecto. 

Que se envian junto con el Proyecto Final de Norma a la 

Dirección General de Normas <22>. 

Para la QFJC1.fil=1.~AC~j:I~ de la norma se sique el 

siQuiente pt•ocedimientoc 

- La OirecciOn General de Normas recibe el Proyecto 

Final de Norma <lo revisa y le hace las cort·ecciones 

pertinentes), 

anteriormente. 

- Una 

junto con la documenta.ctón mene ion ad a 

ve:z. que el personal del Departamento de 

Not•mal ización Nacional de la D1recciOn General de Normas, 

revisa la documentación concerniente a la nt:Jrma en cuestión, 

reqresa al Comité correspondiente el Provecto Final de Norma, 

acompat't'ado de un oficio en donde autoriza la mecanoprafia 

definitiva de la norma en papel oficial; en dicho oficio se 

da. a conocer la. desi9nación para la norma., con la cual !!ialdra 

publicada en el Diario Oficial de la FederaciOn. 

- Al mecano~rafiar la norma en pap'@l ofici<il.l, se 

incluye el prefacio en donde van los nombres de las 



Instituciones que participaron en la elaboración de la norma. 

- Actualmente la norma mecanografiada en papel oficial 

se envta a la Dirección General de Normas, para que a su ve% 

turne una fotocopia de ésta a la Comisión Interna de 

Normas, en donde verifican que la norma en cuestión no afecte 

las transacciones con el comercio Ei<terior. 

-S1 no e:<isten prooblemas, ésta Comision roegresa la 

norma a l~ Dirección General de Normats, para que sea firm•da 

pot• el Director General. 

-Una vez firmada la norma por el Director General de 

Normas, se envta al Diario Oficial de la Federación para su 

publicación como 11 NORMA OFICIAL MEXICANA". 
~~ ~~~- -~~~ 
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V. PROCEDIMIENTO PARA LA ELABORACION DE LA N•RMAt "ENVASE.

PELICULAS PLASTICAS.-DETERMINACIDN •E LA RESISTENCIA DEL 

SELLADO A LA TENS!DN". 

La Normalización en Mé:<ico, como en otros paises del 

mundo tiene gran importancia en el intercambio de Bieries y 

Servicios de Calidad. 

De tal manera que por necesidades lnduwtriales se 

realiza.n una variedad de pruebas, que han tenido que 

Normal izarse y más aún Oficial izarse. 

El presente trabajo considera la importancia de 

normalizar una de las pruebas a pel tculas 

utilizadas como envase primario contenedor de: alimentos, 

golosinas, botanas, medicamentos, etc. 

Por lo tanto es el interés de este traba.jo, la 

elaboración de un procedimiento para normalizar la prueba. dea 

"ENVASE.-PELICULAS PLASTICAS.-DETERMINACION DE LA RESISTENCIA 

DEL SELLADO A LA TENSION 11 , que permittra. conocer el procetio 

de la normalización y sus diferentes etapas, hasta el punto 

m.is importante que es la oficia.li::ac:iOn misma de la Norma. 

Permitiéndole al industrial_, el disponer de una 

herramienta altamente importante, en el desempel"'lo c:at idiana y 

lograr mayor productividad en su planta, ast como la calidad 

y conservación de sus productos, ya que en la actualidad la 

competitividad de la pequet'fa y mediana industria, -.st lo 

requiere para mantener óptimo el 5ervicio al cliente. 

Durante la etapa de inve~tig•c:ion pa.ra la elaboración 

-,.~. 



(véase anexo 2), el cuál se procedió a firmar Junto con el 

acta de propuesta de Proyecto Final de Norma, p•ra 

finalmente enviarse con la "memoria" de la norma y un oficio 

dirigido al Director de la Dirección General de Normas, para 

el tr~mite de ofic:1alizacion. 

Posteriormente la Dirección General de Norma9 1 envió al 

Comité la aprobacion para que fuera me~anograf iada la norma 

en papel oficial con su designacion correspondiente (véase 

ane><o 3). 

Una vez 9atisfec:hos los requisitos ind1spensabl•s, 

enviaron al Comité el Certificado de Credito, que acreditaba 

a la norma como Norma Oficial Me><icana (véase ane~o 4>. 

VA oficializada dicha nor~a, fue publicada en el Diario 

Oficial de la FederaciOn el 3 de Agosto de 1982 lvéa•e ane1co 

:5). 



VI. RESUL TADDS. 

Se logro co•dyuvat~ a la difusión de la Normalizac1on de 

la siguiente form~r 

á .. l. Al invit.ir al sector oficial, privado y técnico 

<incluyendo a lils in5tituc1ones de invest1gacion), a 

participat~ en la eLi1boracton de esta Norma. 

6. 2. Durante la!I sesiones de trabajo a los tres 

s•ctores de participante!I, 5e les dio a conocer los pat5as 

secuenciales para la el.iboración de una Norma Oficial 

MeJ<ic.ina, además de que en este traba.Jo se presenta para 

inform.iciOn general. 

6.3.. La participación de los tres sectores mencionados 

permitió conocer las necesidades de los Industriales, en 

cuanto• la determinación de la resistencia del sellado a la 

tensión de con pel tculas 

pl.1.aticas. Durante l.i etapa de desarrollo de la elaboración 

de la Norma, se fué adecuando la prueba mencionada a dichas 

n•cesida.des. 

6. 4. La información obtenida de las respue!lta.s de 

encuesta recibidas, con las cuale~ se enriqueció la nor.a 

fueron los siguientes: 

De las Compartías a las que se les envió .. 1 

a.nteproyecto a encuest•, las cuales utilizan como envase las 

peltcul•s plásticas pat'a sus diferentes productos, el 85.4% 



lo aprobaron sin objetar, dando sus di terentes opiniones 

acerca de los aspectos solicitados y el t5.6'l. lo •Prob•ron 

sugiriendo correcc1ones de forma. 

Básicamente en cuanto a los tipos de sellado las 

indut1triales estuvieron de acuerdo, en que el Bel lado de 

aleta y de traslape senalados en la norma eran los m~s 

comer•ciales y utilizados en la industria. 

De la misma manera estuvieron de acuerdo que los 

métodos de sellado de ºBarr•a" y de "Impulso", son los mas 

comú.nes y comerciales y además de que ambos pueden ser 

realizados por una misma m.iqu1na selladora, haciendo los 

ajustes necesarios. 

Fue de gran interés el anexar• el punto 5,5 

corret!pondiente a cálculos y 1•esul tados de la prueba de 

tensión, para una mayor claridad de ésta, y con respecto• l• 

evaluación Visual del sellado según las opinionetS de encuegta 

recibida.s, deipende de la eKpertenc1a del opera.dar que re•l tz• 

la prueba. 

Sugiriéndose el ane:<ar los apéndices "A" y 11 B 11 como 

material de apoyo a la evaluación visual del sellado. 

Lo mas relevante es que a~ determinar la rest!Stenc:ia 

del sellado a la tension, da idea de la resistencia de la 

pelicula plástica a re!Sistir· un estiramiento dtreccional 

hasta la deformación de la pel icula, apertura del sel lo o 

ruptura del mismo¡ lo cual es de gran ayuda en el envasado de 

alimentos utilizando envases manufacturados con peliculas 

plásticas, ya que por eJemplo en el envasado de liquides, un 
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sel lado debil dat'.t como resultado un derramamiento o goteo 

del producto, en tanto que la vid• de •n•quel de •limentos 

sensibles al o:<igeno o vapor de agua disminuir.t 

significativamente, aun cuando se utilicen materiales de 

enV•se con al ta "barrera" a gases. 

Adem.ts una buena resistencia del sellado, es requ1sJto 

tndispensiilble, si es que el deterioro por microorgan1smos se 

debe evitar. Tanto la in~egridad del sel lo como 

resistencia s•tisf•ctoria, son las caracteristic•s 

in.portantes en el envasada de alimentos en env•ses 

manufacturados con películas p!.:1st1cas. 

6.5. Se logró oficial i2:ar la Norma: 

"ENVASE. -PEL!CULAS PLASTICAS.-DETERMINACION DE LA 

RESISTENCIA DEL SELLADO A LA TENSIDN". 

L• cual fue publicada en el Diario Oficial de la 

Federación del dta 3 de Agosto de 1982., la designaciOn que s~ 

le did fUél NOM-EE-143-1982 (Véase ane:<a 5). 
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VII. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIOl'ES. 

7.1 Conclusiones. 

7.1.1. Es necesario inc:rementar la difusiOn de la 

Norma.liz•ciOn, ya que por la falta de Normas se carecen de 

especificac1ones, tanto de productos como de envases, que 

ayuden a los industriales a aumentar su productividad. 

La aplicación de normas durante las inspecciones en los 

procesos productivos, permiten fortalecer 109 mismos, 

optimizando la calidad en cada una de sus fases hasta el 

producto terminado. 

7.1.2. Para que los industriales se introduzcan en un 

merca.do de comercializac:tón f1Jerte, tanto nacional como de 

etcportac:iOn, 

Oficializa.das. 

es necesario apoyarse en las Normas 

Debido a la mala c:a.lidad de los envases utl1l1zados en 

•lgunas industrias no es posible que todas las industri•s 

compitan en el Merc•do Internacional. 

7.1.3. Es importante el persuadir a los industriales 

de que una producc10n de mejor calidad, basada en Normas 

Oficialem Mexic•nas establecidas, propiciar~ el auge del 

Comercio Interior y E:<terior, reducirla las importaciones y 

aumentarla las e1<portac1ones. Además creara la confianza de 

que la reiteraciOn publicitaria. "LO HECHO EN HEXICO ESTA 

BIEN HECHO", es verdad. 
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ESTA TES 
SALJR n IS NO UEBE 

E LA fJ/BLJOiICA 
7.1.4. S1 cumple con las espec1f1caciones 

establecidas ~n las Normas Oftc1~les Mexicanas, tanto ~ovases 

aomo produa.to, t~ndran mayc:w postbi l ídad de llegar E?-n optimas 

condicione$ a su destino. 

7.2. t. Prbmcver que en el pais, en los plartes de 

a.studío de las Instituctories de en$.er"!anza superior y en los 

centros de capacit.aciOn, se ihcluya la Ncrmal1zac1on .. 

7.2 .. :(: .. Pt•omover cursos sobre Normal12ac1tm .. 

7 .. 2 .. ::S.. Oe~tacar la importa.neta que tiene par<ll nue•t:ro 

c:.cme1 .. cio @:<ter1or, 1.a part1c1pac1ón de los tndustr·iales 

me:(icanos en las reuniones de Normétlt:.?acion a niveles t.:.nto 

Nacional como lnternac1ona1. 

7 .. 2.4. Realizar una mayor d1tus1on en cuanto a los 

trabajos y planes da Normalizac1on concernientes a enva.i;,;es. 

para. que en el c:asCl de que no e:<ista la norma de algun 

producto que el sector industrial Juzgue necesario, o qu• no 

éste consider"ada dentro de los prog.rafTtas de trabajo de los 

Comités Con su l t 1 vos Nac:1onales de Normalización, 

inc:luicta. 

?.2.5. Realizar una campaf"t.a educativa para que el 

cons.umidor nacional e:<ija que los productos que •dqu1E?ra, 

tengan la calidad y el contenide que fijen las nor••~ 



respectivas. 

7 .. 2.6. Que dentro de las normas se establezcan métodos 

de prueb-., tanto par'a los materiales que intervienen en la. 

fabricaciOn del envase, com~ de los envases terminados, y 

6ean coincidentes hasta donde se considere conveniente con 

las Normas Internacionales. 

7.2.7. Que tanto el sector público como privado, sigan 

uniendo sus esfuerzos para. lograr una mayor produccion y 

mejor calidad de los envases, con el fin de reducir las 

mermas en la producción y distribución de los al imemtos. 
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ANTEPROYECTO DE NORMA 
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ANEXO 1 

ANTEPROYECTO DE NORMA.- ENVASE.-PELICULAS FLEXIBLES.-DETER
MINACION DE LA RESISTENCIA AL SELLADO 
POR TENS ION. 

PACl<AGING 

NOM-EE-

t. OBJETVO Y CAMPO DE APLICACION. 

Esta Norma Oficial Mexicana.. establece un me todo de prueba, 
para determJnar la resistencia al sellado por tens10n que 
oft•ecem, las películas fle:dbles, evitando de e5ta manera 
fugas, tanto del interior al exterior como viceversa y 
cualquier tipo de contaminaciOn que altere las 
caracteristjcas del producto envasado en estas pel !culas. 

2. REFERENCIAS 

Para la correcta apl icac1ón de ésta 1-Jorma es indispensable 
consultar las siguientes Normas Oficiales Mexicanas: 

NOM-EE-58 "Envase y Embalaje.-Acondicionamiento 
para pruebas". 

NOM-EE-Proyecto "Envase :v EmbalaJe.-Pl~st1cos.-

Term1nologla". 

3. DEFINICIONES 

Para efectos de esta Norma se establecen las siguientes 
definiciones: 

3.1. Espécimen. 

Pequef'ras frBcciones de un.J mi.ama muestra, cuyas dimensiones 
sean proporcionales a la muestra. 

3.2. Película FleKible. 

Es aquella cuyo espesor nominal var"1a de 0.025-0.254mm 
<0.001-0.0l in>. 

3.3. Sellado de Aleta. 

3.4. Sellado de Traslape. 



4. MUESTREO. 

Se debe seleccionar un minimo de 5 espécimenes de cada 
muestra de prueba. 

Cualquier defecto obvia en el área de sel lado se debe anotar 
•ntes de efectu•!" las pruebas. 

4 .. 1. Muestreo Oficial. 

Para efectos oficiales, el muestreo estará sujeto a las 
disposiciones reglamentarias de la inspección que se efectú.e. 

5. METOOOS DE PRUEBA. 

Este método de prueba, desc.1•1be la manera de que se puede 
determinar la inten"Sidad de la resistencia al sel lado en 
peliculas fle:<ibles, ya sea selladas por calor, con adhesivos 
u otro medio. 

No determina la continuidad de la costura, o alguna otra 
propiedad de la costura, ni especifica algún equipo o 
condiciOn por medio de la cual, se haya hecho el sel l•do. 

5 .. 1. Prueba de Carga Dinámica. 

:5.1.1... Aparatos y l:::quipo. 

5.1.1.1. 
tension. 

5. 1.1.2. 
de prueba. 

Maquina adecuada para efectuar una prueba de 

Un cortador o cuchilla, para cortar las muestr•s 

5.1. t.3. Una má.quina selladora apropiada, de preferencia 
que conste de aditamentos para controlar: temperatura, 
presión y tiempo en que se efectU.a el sellado. 

5. 1. 2. Preparación y acondicionamiento de la muestra. 

~. 1. 2.1. Para la preparación de las muestras de prueba, se 
deben tomar en cuenta las dimensiones de acuerdo a l•s 
figuras 1 y 2, las cuales muestran el sel lado de "aleta 11 y el 
sellado de "traslapett respectivamente. 

Los co1~tes de las ori 11 as del espec imen a prueba, deben ser 
rectos, derechos, simétricos, limpios y perpendiculares a la 
dirección del sello. 

:S.1.2.2.. El ac:ondicionamiento, debe efectuarse según la 
NOM-EE-58 (véase capitulo 2>. 



Notaz Según las dimensiones de la muestra. de prLteba <ya 
sea un envase formado o materia. prima) se pueden 
modiftc•r las dimensiones del espécimen, 
diferentes• l.ts establecidas en la Norma. 

Cualquier desviaci6n de las d1mens1ones 
especificad.is, debe anotarse e incluirse en los 
resulta.dos y en el informe de las pruebas 
realizadas. 

5 .. 1.3. Procedimiento. 

S. 1. 3. 1. Colocar la muestra entre las mordazas de la 
maquina de tensión utilzada. 

5.1.3.2. El át•ea de sellado del espécimen, debe quedar en 
el espacio de en medio, equidistante de las mordazas de la 
milquina con un mfnimo de 50mm <'2 in>. Véase figura 3. 

5.1.3.3. Alinear el espécimen en las mordazas, pet'm1tiendo 
que estén flojas, de tal manet•a que no se ejerza una presión 
en el sellado antes de iniciar la prueba. 

5 .. 1.3 .. 4. La velocidad de carga de la mordaza inferior, debe 
ser de 5+-0. t mm/seg < 12+-t/2 in/min>. 

5.1.3.5. Anotar la presión m.1.~ima aplicada al espécimen, en 
el momento en que cede el sel lado, o cuando haya ruptura. 

5.1.4. Informe .. 
Se debe incluit• lo siguiente: 

5.1.4.1. Condiciones del sel lado uti 1 izado, en la 
preparación de la muestpa. 

5.1.4.2. Descripción de la muestra, al iniciar· la p1·ueba, 
tipo de maquina de sellado utilizada. 

5.1.4.3. Localización y tipo de fallas, que se hayan hecho 
en el espécimen, tales como: separación, elongación, 
des9arro, delaminac:ión, rupturas y otras. 

5.1.4.4. Acondicionamiento de los especlmenes de prueba. 

5 .. t.4.5. Promedio de los valor~s mé:<imos obtenidos, para 
los 5 espécimenes a prueba en g/25 mm (g/ in). 

5.1.4.6. Defecto del sello separado, ancho original del 
sello y dimensiones del espécimen, en caso de que estas 
fueran diferentes a las establecidas en esta Norma. 

6. BIBLIOBRAFIA. 

Normas Consultadas 42, 46 

¡.;¡ 
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ANEXO 2 

PROYECTO FINAL DE NORMA: "ENVASE.-PEL!CULAS PLAST!CAS.-DETER
MINACION DE LA RESISTENCIA DEL SE
LLADO POR TENS!ON". 

PACKAGING 

NOM-EE 

l. OBJETIVO Y CAMPO DE APLICAC!ON. 

Esta Norma Oficial Mexicana, establece un método de pt-ueba., 
para determina,. la resistencia del sellado por tension que 
deben cumplir las peltculas pldstic:as, evitando de esta 
'man~ra fugas, tanto del interior al exterior como viceversa y 
cualquier tipo de ccntamtnacion que altere las 
carac:teristicas del producto envasado en estas pel iculas. 

2. REFERENCIAS 

Para la aplicacion correcta de ésta norma es necesario 
consultat~ las Normas Oficiales Me><icanas, vigentes: 

NOM-E-82 

NOM-E-103 

NOM-EE-58 

NOM-EE-Proyecto 

NOM-R-18 

3. DEFINICIONES 

"Pl..1.stic.os.-Oeterm1nac1ón de la resis
tencia a la tensión". 

''Plásticos.-Determ1nac10n de la 1•es1s
tencia del sellado al calor". 

"Env•se y E1ttbalaJe.-Acondicionam1ento 
pa1~a pruebas"w 

"Envase y 
Terminologla". 

"lnspecc tón por· at,-ibu tos. -Muestreo". 

Para los efectos de esta Norma. se establecen las definiciones 
siguientes: 

1 ~· .' 



3.1. Espécimen. 

Fracción representativa de una muestra, cuyas dimensiones 
deben set" proporcionales a la muestra. 

3.2. Pelicula plástica. 

Es •quel la cuyo espesor es mayor o igual de 0.076mm (0. 003 
in> y menor o igua.l de 0 .. 254mm <0.010 in>. Entendiéndose por 
flexibilid•d la propiedad flsica del mater•ial. 

3.3. Sel lado de Aleta .. 

Consiste en adherir los extremos de dos peliculas plásticas, 
una contra la otra. En esta uniOn el esfuer:?o de tracción es 
perpendicular .¡l plano formado por las superficies unidas. 

Notas Es suficiente que el matet"ial sea termosellable en 
la superficie interior. 
Normalmente !ie usa en el sello superior e inferior 
de bolas .. 

3.4. Sellado de Trasl•pe .. 

Es el que se efectúa entre una área interior y otra exter•ior 
del material, por medio de la sobrepos1ci6n l'fe uno de los 
extre.as, 9obre el otro. 

En esta unión, el esfuerzo de tracción es tangencial a las 
superficies unida5. 

4 • 111.ESTREO. 

Cuando se requiera el muestreo del producto, este padrAi 5er 
establecido de común acuerdo entre productor y comprador, 
recomend.indase el uso de la NOM-R-18 vigente <véase capitulo 
21. 

S. METODOS DE PRUEBA. 

PRUEBA DE CARGA DINAMICA. 

5 .. 1. Resumen. 

Este método de prueba, describe la manera en que se puede 
determinar la intensidad de la resistencia del sellado en 
peltcul.as pla"ticas, ya sea con un sellado por calar-, por 
adhesivos u otro medio. 

'7'•1 



No determina la continuidad del área de sellado, o alguna 
otra propiedad del mismo. 

5. 2. Apara tos y equ 1po. 

s.2.1, Se debe utili:ar una máquina universal apropiada 
para efectuar la prueba, de tension, como la especificada en 
la NOM-E-82 <véase ca.pi tul o 2> o stmi lar. 

!5.2.2. 
prueb•. 

Un cortador o c:uchi 11.a, para cort•r la!I muestra.s de 

5.2.3. Una mciquina selladora apropiada, que conste de 
aditamentos para controlar: temperatura, presiOn y tiempo en 
que se efectúa el sellado. Como la indicada en la NOM-E-10~ 
Cvéase capitulo 2) o similat·. 

5.3. P1•epara.ciOn y acondicionam1ento de la muestra. 

~.3. t. Para la preparación de las muestras de prueba, se 
deben tomar en cuenta las dimensiones de acuerdo a las figura!i 
1 y 2, las cuales muestran el sellado de ºaleta•• y el sellado 
de 11 traslape" respectivamente .. 

Nota: Si por cualquier razon, no es posible usar las 
dimensiones del espécimen de prueba mostt•adas en las 
Figuras 1 y 2, se puede usar un espécimen de forma 
similar, con sus dimensiones en una proporciOn 
constante al de dichas figuras. Cual'luter desviacion 
de las dimensiones, especificada debe anotarse e 
incluirse en los resultados y en el informe de las 
pruebas reali~adas. 

Los cor•tes de las orillas del espécim~n a pt•ueba, deben ser 
rectos, simétricos, limpios y perpendiculares a la dirección 
del sello. 

5.3.2. El acondicionamiento, debe efectuarse según la 
NOM-EE-58 (véase capitulo 2>. 

5. 4. Procedimiento. 

5.4. l Colocar la muestra entt'e las mordazas de la 
maquina de tensión util~ada. 

5.4.2. El cirea de sellado del especimen, debe quedar en 
el espacio de en medio, equidistante de las mordazas de la 
maquina con un mínimo de 50 mm <2 in>. vea.se figura 3. 

5.4.3. Alinear el espécimen en las morda~as, permitiendo 
que estén sujetas, de tal manera que no se ejer:a una tens1on 
en el sellado antes de iniciar la prueba. 



Nota: Para una me,1or evaluacion del ;el la•jo, se debe hacer 
un informe como se indica en los apt?nd1ces A y B. 

6. BlBLIOGRAFIA. 

Normas Con su 1 tadas: 

38, 42, 43, 44, 45, 46, 51. 
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APENOICE A 

Determinacton de las condiciones de sellado por el Método de 
Barra. 

Tomando en cuenta. los parámetros uti 1 i ~ados para el sel la.do., 
y tnc1qwi-na de ten5i6n 1 'Se puede hacer una cort•elac1Dn de los 
mismos y hacer una evaluación visual de la r·eststenc:ia del 
!Sellado por tensión. 

- Matarta.11 
- Gr-ama9e1 

Observaciones vísuales del 'Sel l•do 

TEMPERATURA 
(•C> 

'10 

too 

llO 

120 

l30 

l40 

l50 

B • Buen sel lado 
R • Re~ulat~ sel la.do 
l'1 a t1al sel lada 
N ~No hubo sellado 

TIEMPO DE CONTACTO 
<SEG> 

Q.25 t) .. 50 

97 

L.01) 



APENUICE ll 

Oeterminac1on de las c:ond1c1ones de sel lado por impulso, 
tomando en cuenta el tiempo de c:ontacto y en'fr•1am1ento. 

- M•teria.l 
- l:.spesor; 

Observaciones visuales del sellado 

riempo de contacto l 1empo de enfr1am1ento 
<seg) (seg> 

1.0<) e). :Z5 
1.00 O.:.il) 
1 .. 1)1) o .. /5 
1 .. 01) 1. (/1) 

( .. C)I) 2.01.1 

l.15 o.2s 
l.15 0 .. 51) 
1.15 o. 15 
l.15 1.011 
1.t5 z.uo 

1 .. 3íJ o.;¿':::J 
1.30 O .. ':::JO 
1 .. 31) l). 75 
1.30 1.00 
t • .!.O 2.CJI) 

1.45 O.:::)C) 

1.45 IJ,. /':::J 
1.45 t. OIJ 

1.45 ~.C)() 

2.00 2.Q(J 

2.15 2 .. c)I) 

L .. ::!,c) 2 .. 1)1) 

t:t ~uen sel lado 
R Regular sel l•do 
N No hubo sellado 

t:.valuación 
visual 
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SECR.ET ARIA DE PATRIMONIO 
y 

. FOMENTO INDUSTRIAL 

NORMA OFICIAL MEXICANA 

NOH-EE-H3-l982 
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NOM-EE-1~ 3-1987 

PRErACIO 

En la el&.oroci6n de esta l1onM., pr.rtlci[\'lI'Cn _las slb"U..icntcs ctnprcsas e 
instituciones: 

- CELLOPIUlIT, S.A. 

- !W1ESA, S.A. 

- PAtUrICACIOll nu:oo 
- POLYCEL DE MD<ICO, S./\, 

- DllJJSTIUAS RESISTOL, S, A. 

- KlAl1l' SOBRDIO DE !10RELCG, S.A. DE C,V. 

- KELlD3G DE lIDCICO 

- GllLLCTAS Y PASTAS Uú'.A, S.A. 

- ANDERSOH ClAYfOI, S.A. 

- l.AOOPATORIOS 111.CIGIAU:S DE ramrro Dl!l.JSTIU/oL 

- cwn:oow:m1 m: CR'.w-s DIDJS'J'RIAU:S 
- ORC/JUZN'..IOll DE !IACICllES U!l!U'S PIJ!.A EL DESJ\R.~OL!-0 !NUJSTRIAL 

- CONS&JO llACIOllAL DE cm:crA y 'ILC:OLO:>IA 
- msrnuro !1D(ICNIO DE CCl1ERCIO IXI'f.RIOR 

- PCTROU:OS l1LXICNIOS 

- CNlMA llACIOlll\L m: !.A DllJJSJ'RIA DE !.A 'f!VllSfO!WICIOtl 

- COllITE COllSULTIVO NACIONAL Dr; llOFJ·IALIZACIW DE Pl.ASl'ICOS 

- crnm: CCllSULTIVO Nl.CIOlll\L DE llOFJ1AL!ZACIOll DI: IJNASE Y D!I'/\lML, 

IHDICE 

Uo. del capitulo 

1. OBJETIVO Y CAMPO DE APLICACIO!I 

2. REFERF.llCIAS 

3. DEFINICIONES 

~. MUESTREO 

& • HETOOOS DE PRUEBA PRUEBA DE CARGA Dl11Al1ICA 

G, BIDLIOGRArIA 

A. 

B. 

APENDICE 

Ptl.gina 

.1 

1 

10 
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C.D.tl. rn.rria.1:r.1e.r:r;;in.n? 

NORMA OFICIAL MEXICANA 

01\'/e.-rtLICUl.AS PL'ISrJC1'S.-D! .. 1m·ll1lACIO:l oc tm·t-0:-143-1982 
VI RESISJU/C!A D¡;L SELl/úXl A VI TDISJO:I 

PACYJ.SDIG.-P!/SfICS rIU!S.-DCTCTJ1INATICN or 
m1s111: srRD1G111 or nu: sCALIJ1G 

1. OBJETIVO Y CAMPO DE l\PLICACION 

Esta Horma Oficial Mexicana, cstal>lccc un método de prueba, para 
determinar l<l. rcr.ú;tencia del sellado a l.., tensión, que deben 
cumplir las pel~culas plSsticüs, evitando de est.:i mancrn fugas, 
tanto del interior al exterior corno viceversa y cualquier tipo -
de contaminación que altere las caracteristicas del producto en
vasado en estas películas. 

2, REFf.Ri:llCIAS 

Csta Norma se complementa con las vir.entes de las dr,uientcG No.r:. 
mas Oficiales Mexicanas. 

llOH-E-82 

tlOH-E-103 

tlOM-EE-58 

llOM-EE-136 

llOM-Z-l 2 

"Plásticos. -Detcnninaci6n de la resistencia " la 
tcnsi6n" 

ºPlásticos. -Dctenninaci6n de la resistencia del 
sellado al calor" 

11 Envasc y Embalaje, -Acondicionilmicnto para prue
bai:>º 

11 Envase y Embalaje, -Plásticos. -Tcrminolocía" 
11Inspccci6n por atributos, -Huestrco". 

3, DEfitlICI OllES 

Para los efectos de esta norma se establecen las definiciones si 
cuí.entes: 

3 .:1 EspGcirncn: 

fracci6n representativa de una muestra, cuya!> dirncn!:iionci; dcl>cn 
ser proporcional et> a la muestra. 

~1-=:::::::-~~-r-:--:--c-:----:---,.,,,-:--::-.,.-,-,,.,,.--,---,-,-~--,-~---l fl ~ 1 :;_".::::.:.::7..·::.:::.-..:.::.·.:.'7.t!:~:.:::-::·;;:,:;;:-· 1 ...... _, '"'""" 
/ oi ....... , .......... , 

~~~~~~~-'-~~~~~~~~~~~~~~ ....... ~~~~~~~-' 



3. 2 Película pl~stica: 

NOll-EE-14 3-1982 

2/11 

Es aquella cuyo espesor es mayor o igual de o. 07Gmm C O. 003 in) y 
menor o igual de 0.25~(Jll'll: {0.010 i·n). I:ntendit'.indosc por flcxibili 
dad la propiedad física del material. -

3. 3 Sellado de aleta, 

Consiste en adherir los extremos de dos películas plásticas, un.1 
contra la otra. En esta uni6n el esfuerzo de tracci6n es perpen
dicular al plano formado por las superficies unidas, 

NOTA: Es suficiente que el matcr-ial sea terrnoscllable en la su
perficie interior. 
Normalmente se usa en el sello superior e inferior de bol 
sas. 

3. ll Sellado de traslape 

t:s el que se efectúa entre una área, interior y otra exterior ·del 
material, por medio de la sotlrcposici6n de uno de los extremos, 
sobre el otro. 
En esta uni5n, el e o fuerzo de tracción ea tangencial a las super. 
ficies unidas, 

4. MUESTREO. 

Cuando se requiera el muestl'eo del producto objeto de eotn norma, 
este podrá ser establccído de común acuerdo entre productor y -
comprador, 'recomendándose el uso de la NOH-Z-12 Cvfla.se Capítulo 2 )" 

5. HETODOS DE PRUEBA 
PRUEBA DE CARGA DHIAMrCA. 

S.1 Resumen 

Este método de prueba, describe la manera en que ~e puede de ter- • 
minar la intensidad de la resistencia del ~cllado en pcliculas -
plánticas, ya sea con un sellado por calor, por adhesivo5 u otro 
medio. 
No determina la continuidad del 5rea de sellado, o algun~ otra -
propiedad del mismo. 

e 
/ ··~··•·••M·>•""' 



NOM-EE-14 3-1962 

3/11 

------- - -t-----r----.-

Sellado ummllinl 

-----------·t-----1---1-

FIGURA 1.- Sellado de Aleto 



umm11inJ 
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Sel!odo de Tro•lape 

X 

·-----·-- --- - - .. - .. --+--+-~ 

X: 190••fTi•J 
Y: 1ao .... ,,., .. , 

FIGURA 2.- Sollado de Troolopo 
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5. 2 Aparato5 y equipo 

5.2.1 Se debe utilizar una rnSquina universal apropiada para 
efectuar la pruebo de tcnsi6n 1 como ld especificada en ld UOM
I:E-82 (véase Capitulo 2} o :>imilar. 

S. 2. 2 Un cortador o cuchilla, para cortar las muestras de -
prueba. 

5.2,3 Una mSquina selladol'a apropiada, que conste de adita
mentos para controlar: temperatura, prcsi6n y dcmpo en que se 
cfccúa el scllc:ido, Como la indicada en la llOH-t:-103 (v~asc Capi 
tulo 2) o similar, 

S. 3 Prcparaci6n y acondicionami ente de la muestra 

S, 3 ,1 Para la preparaci6n de las muestras de prueba, ne de-
ben temer en cuenta l.:is dimensionc5 de acuerdo a las fir.ur.'rn 1 
y 2, las cunlcs muestran el sellado de 11 alcta. 11 y el Gcllado de 
11 trdslapc 11 respectivamente. 

NOTA: ~!sp~~l c~:~~~f~~n r~~6~r~~b:5 m~~~~~~~5 u~~r l!:s r1~~~~:i~-; 
2, se puede usar un espt!cimen de forma similar, con SU!> 
dimensiones en una proporci6n constante al de dichas fi

, guras. Cualquier desviación de las dimensiones c::;pccifi 
cadas, debe anotarse e incluirse en los resultados y en 
el informe de las pruebas realizadas, 

Los cortes de las oríllaG del espI;cimcn a prucb'a, deben ser rcc 
tos, simétricos, limpios y perpendiculares a la direcci6n del :
sello, 

s. 3, 2 El acondicionamiento, debe efectuarse scg<1n la NOH-r:t: 
-58 (véase Cap!tulo 2). 

S. 4 Procedimiento, 

S, 11 • .:1 Colocar la muestra entre las mordazas de la máquina -
de tensi6n utilizada, 

S. 4, 2 El lirea de sellado del cspccimell 1 debe quedar en el -
espacio de en medio, equidistante de las rnordazao de la m.S.quina 
con un trJniino de sa mm. {Vt!.'.lsc la rigura 3). 



Esplicimen de Pruebo 

FIGURA 3.- Detalles del Areo de Sellado 

.. A.•C..W·• ...... ~ 
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Mordaio 
Superior 

Mordo10 

Inferior 
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5.4.3 Alinear el espécimen en las mordazas, permitiendo que 
estén sujetas de tal manera que no i:;e ejerza una tcnsi6n en el 
sellado antes de inicinr la prueba. 

S.4.4 La velocidad de carga de la mordaza inferior, debe 
ser de S.:!:. O.l mm/seg (12 !. 1/2 in/minl 

S.4. S ' Anotar la tcrndón máxima aplicada. al espécimen, en el 
momento en que cede el Gcllado, o cuando haya ruptura. 

S. S Cálculos y re6ul tados. 

La fuerza de tensión se calcula cHvidicndo la carga máximl'I. so-
portada por el cspi!cimen 1 entre el área de carga en cm2, Se pu~ 
de expresar mediante la siguiente f6rmula: 

T = _G_ 
A 

Donde:T 
• G 

"= 

Tensi6n 
Esfuerzo de tensi6n en el momento en 
que cede el sellado, o cuando 11ay run. 
tura, expresado en k& f 
/\,rea en el sentido en el que se llevo 
a cabo el sellado. 

Tomando en cuenta las condiciones de sellado y d~tcrminando la 
resistencia del sellado a la tensi6n 1 se puede establecer en -
forma subjetiva (visual) un buen, regular o mal sellado. 

s. 6 Informe 

Se debe incluir lo siguiente: 
,1 

5.6.1 Condiciones del sellado utiliiado en la :~rep.!1.1'aci6n -
de la muestra. 

S.6.2 Descripción de la muestra, al iniciar lll prueba, tipo 
de máquina de sellado utilizada. 

5. 6. 3 Localizaci6n y tipo de fallas, que se hayan presenta
do en el cspt!cimen 1 tales como: separación 1 elongación, desga-
rro, delaminaci6n, ruptura y otras. 
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5. 6. ll Acondicionamiento de los espccimcncs de prueba. 

5. 6. 5 Promedio de los valores máximos obtenidos; para los 
cspcc1menes a prueba en kgf/cm2 o en kpa. 

s.6.6 Defecto del serlo separado, ancho original del sello 
y dimensiones del espécimen, en caso de que éstas fueran dife
rentes a las establecidas en esta Norma. 

llOTA: Para una mejor evaluación del sellado, ne debe ha
cer un informe como se indica en los ap~ndiccs 
A y B. 

6. BIBLIOGRAFIA · 
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- B.S. 1133; Scction 21 
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Instituto de TC!cnolor,i.:i <le Alimentos 
(ITAL) Capítulo 6 
Secretaria de Agricultura 
Campinas - ctcmbro de 1978 "Brasil" 
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Determinación de las condiciones de sellado por el J16todo de B!, 
rra. 
Tomando en cuenta los parámetros utilizados para el sellado y -
máqu.ina de tcnsi6n, se puede hacer una correlación de los mis-
mes y haccr'una evaluación visual de la resistencia del sellado 
por tcnsi6n. 

- Material: 

.. Gramage : 

Obscr.raciones visuales del sellado 

TEMPERATURA TIEMPO DE COllTACTO 

36~ 

373 

383 

393 

403 

413 
423 

(ºC) 

90 

100 

110 

120 

130 

140 

150 

B :: Buen sellado 

R = Regular 

H = Mal sellado 

o. 25 

No hubo sellado 

(SEG) 

o. 50 l.00 
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DetCrminaci6n de las condiciones de sellado por Impulso, toman 
do en cuenta el tiempo de contacto y enfriamiento. 

- Material: 

- tspe!:ior: 

ObGervad.oncs visuales de sellado. 

Tiat'IJXJ de contacto Ticmrx> de cnfriznnicnto Evaluaci6n visual 
(seg) Cscgl 

1.00 0.25 

1.00 0,50 

1.00 o. 75 

1.00 1.00 

1.00 2.00 

1.15 o. 25 

1.15 o.50 

1.15 o:n 
1.15 1.00 

1.15 2.00 

1.30 0,25 

1.30 0;50 

1.30 o. 75 

1.30 1.00 

1.30 2.00 

1.~5 o.5o 

1.~5 o. 75 

1.~5 1.00 
1.~5 2,00 

ContiOO. ••• 



.. ·. Cont inuaci 6n 

Ticrn¡:o de contacto 

(seg) 

2.00 

2.15 

2.30 

B ::. Buen Gcllado 

R = Regular 

N = No hubo sellado 

T.ienJX' de cnfríruniento 

(ocr,l 

2.00 

2.00 

2.00 

NOMI-1•3-1982 

11/11 

Evaluación visual 



ANEXO 4 

CERTIFICADO DE CREDITO QUE ACREDITA A LA NORHA C0fl01 

NORMA OFICIAL MEXICANA 

113 



SfCAETARIA OE PATAlll'ONIO 
Y FOMC~TO INDUSTRIAL 

CERTIFICADO DE CREDITO 
DE PROYECTO DE NORMA OFICIAL MEXICANA 

COMITll: coN•UL.TIVO NACIONAL. Dll: 

NO--IZACION Dll: 1 ENVASE y EMBAJ..Aj¡; 

Por el ~to de Norma 

llí1lco1 O.F., IH2. 

NOM-EE-143-1982. "ENVASE. -PELICULAS PLASTJCl\S. -
DETERMINACION DE LA REEJSTCN
CIA DEL SELLADO 1\ LA TCNSION". 

EL JEFEfARTAllENTO OE 
NOR NACIONAL 

ING. ERNE PORTE PETJT RUL 
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"ENVASE. -PELICULAS PLASTICAS. -DETERMINACION DE LA RESISTENCIA 

DEL SELLADO A LA TENSION". 
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NOM-C-IG-1!182 

N0~1-C-27-J!l!:2 

:"\OM-A-21U-J9r.2 

:"\O~t-A-22-19~2 

NO)l-C-118-rnr.2 

J\0:11-C-120-19E2 

N0~1-EE-l~l-191\2 

.l'OM-EE-1~3-rnn2 

!\OM-EE-150-191\2 

NOM-EE-152-!982 

:\OM-CH-36-19C2 

~O:ll-CH-37-1982 

1'0~1-M-7-1982 

~m1-K-279-19r.2 

Nmt-M-s-rna2 

NO:ll-1-7/31-1982 

~OM-J-292-19&2 

NO:l!-Q-26/3-1982 

Atentamente. 

111.\1:111111'1("1.\t 

Tilulu ril' la!. !'\onmu. 

'·Poi-les d<.- concreto rl·forzt1do. sección or1;1gona1.-E~rwc!fkaC'io· 
lll?S". 

''Asbesto cc-menlo.-I..;minas al·i111alarias·csprciíic:nciom.•s'' 
'Esla norma l·anrcla a la :\(1~1-c-2~-1!1521 

.. Curliduria·pruek1s fi~icar. tlrl cucru arondicionamiC'nlo dt· 111\H'!'· 
tras ... 

·•Jndustri& 1cxtil·pnpclina!- dl· mezcla po1i~~tt•r r.lgoct6n·~·::11t•c1fica· 
CiOllCS", 

":\shc~lo ccmento·l<\minns •·t·;,;.;..ladn~ de:rrmh;arión dt> la !'l'~i 
tenciil a 1a flexión ... 

"AsbeslCl cemcnlo·lfiminaHfolermi~rición df.> la impcrmezhil:óad"". 

.. En\'ase.-carlón.-Cajas plc>~Jdi7.a!' utlfü;1das par& cr1nlt·ne:- ¡1ro· 
duelo!' al1mcnlicio!' dl•!'hidr;;t¡¡ñus.-Especificac1m1cF 0

'. 

··Em·a!>e.-Pelirulas. pl~slir:as -Drkrmin:ición de la rc~i!'IC'nria 
del sellado a Ja lcn~ion"". . 

··Em·ase -EnY2.:>l'$ paralclt-j.Jipt.~ditoS ·$anüarios - Dimensiom:s ... 

''En\'asc.-P.apel C'lll'l'r<1do.-bol~a p:ira alimrntC1$..-Espl·ciíiC'a· 
ciones'". · 

"lnstrumentos de r.1l'dición - .l\paratos para pesar - Car.icltrlsti· 
e.as y cualidades mctcon;ilógicas°'. 

"Instrumentos de medición - Apara1os para pesar - Jlom;rn<t!- de 
precisión ordinaria de funcionamiento e indicación no nulom;j:\ca··. 
"Industria de las artf!s gráricas- lmpresiones y lintas par;. ir.:pr~· 
sión - Evaluación de la resistencia a Jos scih"t•n\es'". 
'"Sol\'Cnlcs industriales - Mue!'lrt.'O para !'olventes oq;fmicmo··. 
IEst.a normn cancela a la !\0'.\1-K-27!1-Jflüil. 
•·tndustria de las anc~ gráficas - Jmp:-r~ionrs. y tinta!' p:1ru i:-npre· 
sión-E\'ah.:ación de la n•!'istencin al n(!ua'" . 
.. Equipos r cc1mp~:H~n: es t'il'c!rónicos. '.\1t1ror!us de p:-~w~::~ a:i•~·1cn· 
t.r:les y de durab1hd<idº'. . 
Parte 31- Prueba!\: Gula para lns prul'bas de camhiClcil ll'"~~cra· 
tura. 
CEsla norma cancclá la XO~t-l-<;-1H65 cxclusi\'amcntl' en su 
parte correspondiente a la Pruc•ba N: Crtmbio de temperatura 1. 

''Cubiertas protc·ctoras a base de materiales termo¡:i!asticos para 
cable~ dc energia". 
testa norma cancela a la !\OM-J-292-19iiL 
"Aparatos domC~ticos - Que utili;:an gas natural O. L. P. En el c:o· 
cinndo de alimento.$ - Mé1odos de prueba". 
1Esta norma cancela la J\0~1-X-9-J9G-I en su parte co:-:-cspon· 
diente a MCtodos de Prueba l. 

Sufragio E!ccti\'o. !\o Rcelecc.ión. 

l\aucalpan dc Juárez. Edo. de Méx .. a Hi de julio de 1~82.-EI director General. Romi\n 
Scrra C.astaños.-Rúbrica. 



B IBLI OGRAF 1 A 

t. Briston H.J.; Katan L.L. 

Plastics in Contact with Foods. 

Fit•st Edition. 1974 London Faad Trada Press LTD .. 

2. Catalá M. R. Dr. 

Cut•so Sobre Envases de Hojalata Pa.ra Al 1mentos. 

Instituto Mel<icana de Asistencia a la Industria 

<IMA!l, M~Klco 1980. 

3. Cata.lá M .. R. Dr. 

Envases para Alimentos, Cap. 12 Quimica Agr•icola 

ltI. Alimentos, Ed. Alhambra, M~drid 1979. 

4. ler. Congreso Sobre la Industria de Envase y 

Embalaje en Mé:cico. AMEE 1984. 

3. Curso de Capacitación para el Personal de 

Normalización Nacional. Ed. Dirección General de 

Narmas-Sepaftn, Méi~tco 1980. 

6~ IV Curso Nacional de Normali:zación Integral. 

Mett•oloQia, Normalización y Control de Calidad Val.1 

Ed. Dirección General de Normcie, Mé:<tco 1981). 

7. 11 Cur-so Panamericano de Normal 1za:c1on. Val.2 

F'undittmentos de la Normalizacion, Vol 4, Hetcdolcgta 

pa.ra la elabora.ciOn de Norma~, Mé:(ico 1976. 

l l7 



8. Chugata, Z. M. 

Analytical Princ:iples fc.r Establishing Heat Sealing. 

Condi tions far Thermop last tes Course. Analyttca.l 

Aspects fer Packaging. 

9. Oesrosier Norman W. 

Conservac: ión de los Alimentos. Editorial CECSA, 

Mé:<ico 1971. 

tO. Diario Oficial de la Nación de fecha: 26 de enero de 

1988. Ley Federal Sobre Metrologia y NormalizaciOn. 

tl. Diario Oficial de la Nación de fecha: 24 de enero de 

1990. Plan Nacional de Desarrol to. 

lZ. Envase y Embalaje. 

Curso Técn ice. lnst i tute Me1<icana de Envase y 

Embalaje. Mé:<ic:o 1975. 

13. Fanti O.E. 

Seminario Sobre Pelic:ulas f'l~sticas Laminadas. Suma 

de Posibilidades. Departamento de Envase y Embala.Je. 

Laboratorios Nacionales de Fomento Industrial, 

agosto 1990, Mé:dco. 

14. Farkas D.R.-Sc B.M.E.E. 

Heat Sealing. Plastics Aplications Series. Reinhold 

Publi5hing Corporation, Ne""" Vork 1'175. 

118 



15. Frontard R. 

La. Normaliza.ciOn, Ed. DirecciOn General de Normas 

Méi<ico 1970. 

16. Hanlon F. J. 

H~ndbaok of Package Eng ineering. Me Graw-Hi l l Boa~: 

c0mpany. Section 3 Films a.nd Foils, 1971. 

17. Heiss R. DR. 

Principios de Envasado de los Alimentos (Guia 

Internacional) .. 

Ed. Acribia, Z~ragoza EspaNa, 1970. 

18. lnsti tu to Argentino del Envase. 

11aterias Primas en la lndust1~ia del Envase. Buenos 

Aire~ Argentina 1973. 

19. Kühne G. 

Envases y Embalajes de Plást ice. Ed. Gustavo Gil i, 

Barcelona 1976 .. 

20. KUhne G. 

El Pl.istico en la Industria. Vol. 4 Tratado Pr.1.ctico 

de Envases y Empaques. Ed .. Gustavo Gili S~A. México 

1990. 

21. Manning William Dr.; Cross c .. <PIRA>, Quevedo L. 

L~bora ter tos Nacionales de Fomento lndustr'i.al. 

Pronost ice a Corto y Med ta.no Plazo de 1 Consumo de 

EnvatieS y Embalajes en la República Mexicana. 1981. 

uc;· 



22. Manu11l de Organizaciones y Procedimientos. 

Comité Consultivo Nac:ional de Norm«lización de 

Envase y Embalaje .. Labora.torios Nacionales de 

Fomento Industrial, México 1981. 

23 .. Manual Tecnico para la Normalización de Envase y 

E•balaje. Productos Perecederos. Vol t. Laboratorios 

Nacionales de Fomento [ndustrial, Mé:<ico 1980. 

24. Martlnelli F. U. 

Los Films Plásticos en el Envase y Embalaje y su 

ldenti f icación. Información de Embalaje < IDE>, No. 

272, mayo 1982. 

25 .. t1odern Packaging Encyclopedia. 

"c. Graw-Hill. New York 1981. 

26. Monografia de la ONUOI No. 12 

Sobre el Desar~rollo Industrial. Normalízacion .. New 

York, 1978. 

27 .. Potter N .. Norman, Ph. D. 

La Ciencia de los Al imantas. EOUTEX, S.A. Mé:<ico, 

1973. 

28. Pruebas de Control de Calidad de los Pal imeros. 

Subd irecc: ión de Tecnologia de Refinación y 

Petroquimica. Instituto Me1<icano del Petróleo, 1981. 



29. Ribeiro Belo Joao de Maura. 

La Normaliza.cion en el Envase y Embal•je. Instituto 

Me>cicano de Envase y Emb•laje <IMEE>, Arto 1. Na. 1 

Julio-Agosto 1975. 

30 .. Sacharow Stanley and Griffin C. Roger. 

Basic autde to Plastics in Packaging. Cahn...-s 

Practic:al Pl ... stic:s Series. Cahner'3 Books. 1973. 

31. Sac:harow Stanley and Griffin C. Roger. 

Food Packaging. The AVI Publ. Comp. Wesport. 1970. 

32. Sacharow Stanley And Griffin C. Roger. 

HAndbook of Package Materials. The AVI Publishtng 

Comp. Inc. Wet1t Port Connecticut 1976. 

3~. Setninario Audiovisual de Env••e y Emb•laJe. 

Cur•o No. 4.. Pelicula• para Enva•e y EmbalaJe .. 

Depart•mento de Informa tic• y Normalización. 

Instituto MeKic•no de Envase y Emb•laje · <IttEE>. 

1975. 

34. Se~inario Audiovisual de Envase y Emb•laJe. 

Pl~sticos. Instituto Espa~ol de Envase y Embalaje. 

l'ladrid. 1975. 

3S .. ler. Seminario de la Industria Al imenta1~1a .. 

Envases, E•balajes y NormalizaciOn. México, 1975. 

121 



36. .. Seminario Latinoamericano de Normaliz.ación de Env-.se 

y Embalaje .. 

Ed.. laboratorios Nacionales de Fomento lndu~tt•i.al .. 

la. Edición. 1980. 

37 .. Swalm, C .. H. 

Chemistry of Food Packaging Advances [n Chemistry 

Series 135.. Amet•ican Chemical Soc.. Washington D .. C .. 

1974. 

38 .. Técnicas de Laboratorio de Embala.gens para 

Alimentos.. Instituto de Tecnologia de Alimentos 

llTALl Capitulo 6 .. Secretaria de Agricultura .. 

Campinas Brasil, Septiembre de 1978 .. 

39 .. Vazquez R.L .. 

Celanese MeKicana S .. A .. 1 

Seminario de Envase y Embalaje .. - Estadisticas Depto .. 

de Envase y Embalaje. 

Laboratorios 

Junio, 1990 .. 

Nacionales de Fomento 

40 .. Vidal A .. Ernestina .. 

Industrial, 

A Través de Envases Normal izados, Mas y Mejores 

Alimentos.. Instituto Me:<icano de Envase y Embalaje 

<IMEE> .. Arre 1 No .. 3 .. Noviembre/Diciembre 1975 .. 



41. Van Meysenbug. 

Tecnologia de Plasticos Para Ingenieros. 

Manual del tngeniet~o Técnico, Vol. IV Ed. Urmo, 

Espa:Na, 1960. 

NORMAS CONSULTADAS 

42. ANStfASTM F88 

Seal Strength of Fle1<ible Barrter Materials. 

Uni ted Sta tes. 

43. ANSlfASTM 0638 

Standard Test Method 'fop Tensile Properties ot 

Plastics. 

Unitad States. 

44. ANStfASTM 0882 

Standard Test Methods for Tensile Properttas of Thin 

Pl~stic Sheeting. 

Un i ted Sta tes. 

45. ANSI/ASTM 02289 

Standard Test Methods for Tensi le Properties of 

Plastics at High Speeds. 

Un i ted Sta tes. 



46. 8.S. 113.3; Section 21. 

Transparent Cel lulose Fi lms, Plastics Fi lms, Metal 

Foil and Flexible Lamina.tes. British 

lnstitution. 

47. B.S. 2782; Part 2. 

Standards 

Method Generally Aplicable to Plastics Packaging 

Films. Briti~h Standards Institution. 

48. s.s. 2782; Part 3. 

Determinatton of Tensi le Strength and Elongatton of 

Plasttcs Films. British Standards ln9titutton. 

49. COPANT 2515-006 

Pel iculas de Celulosa Regenerada. -Determina.e iOn de 

la Resistencia del Sel lado al Calor•. Norma Pdnamel'l'a. 

50. COPANT 25:5-012 

Pel iculas de Pol ieti lena.- Determinación del Sel lado 

al Calor. Norma Panamena. 

51. ICONTEC 595 

Plasticos. Determinación de las Propiedades de 

Tensión. Instituto Colombiano de Normalización. 

52. lRAM 13 316 

Plástico.-Ensayos de Tracción. lnsti tuto Argentino 

de Racionalización de Materi·ales. 



53. ISO/R 527 

Plastics. Oetermination of Tensile Propert tes. 

lnternational Organization far Standardization. 

54. ISO/R 899 

Oetermtnation of Tensi le Creep of Plastics .. 

lnternational Organization fer Stand•rdizatton. 

55. ISO/R 1184 

Plastics. Determination of Tensi le Properties af 

Films .. International Orga.nlzation fer 

Standardization. 

56. NOM-E-5 

Método de Prueba Para la Determinación de la 

Resistencia a la Tracción y Alargamiento en 

Peliculas de Pldstico. Norma Oficial Me:<icana. 

57. NOM-E-82 

Plásticos.-Determinac1ón de la Resistencia a l• 

Tensión. Norma Oficial Me1ocana. 

58. NOM-E-103 

Pl.1.sticos.-Oetermi.nacion de la Resistencia del 

Sellat:!o al Calor. Norma Of1c1al He:ucana. 

59. NOM-EE-58 

Envase y Embalaje.-Acondicionamiento para Prueb•s. 

Norma Oficial Me1<icana. 

1·.:":i 



bO. NOH-EE-136 

Envase y Embalaje.-Pl.ist1.cos.-Terminologia. Norma 

Oficial MeKicana. 

61. NOM-EE-142 

Envase y Embalaje.-PlAsticas.-Acondicionamiento de 

Ma.teriales. Norma Oficial Me:<icana. 

b2. NOM-Z-12 

lospecciOn pot'· Atributos.-Muestreo. Norma Oficial 

Mexicana. 

63. NOM-Z-13 

Guia para la Elaboración, Estructuración y 

Presentación de las No1•ma5 Ofic1ales Mei<icanas. 

64. Sl 557 

Testing of Plastics Materials. Tensile Test. No.-.a 

de Israel. 

65. UNE 53-1b5 

Materia.les Plilsticos.- Determinación de las 

Propiedades de Tensión de Peliculas de Materiales 

Plásticos. Norma Espc1.Nola. 

6b. UNE 53-321 

Materiales 

Uti 1 izacion 

Plásticos. Guia General para la 

de los Materiales Plásticos en el 

Envasado de Productos Alimenticios. Norma EspaNola. 


	Portada
	Contenido
	I. Objetivos
	II. Introducción
	III. Generalidades
	IV. Procedimiento de Flujo para la Elaboración de una Norma Oficial Mexicana
	V. Procedimiento para la Elaboración de la Norma: Envase Películas Plásticas-Determinación de la Resistencia del Sellado a la Tensión
	VI. Resultados
	VII. Conclusiones y Recomendaciones
	Anexos
	Bibliografía
	Normas Consultadas



