
ES ESENCIAL REALIZAR TEST DE PERMEABILIDAD EN TODO EL ENVASE 

 

El proceso de test del envase 

Los tests de envases funcionan con los mismos 

principios que los tests de films, pero requieren una 

configuración de test especial. La Figura 7 muestra un 

método común para envases de test; muestra un test 

que mide OTR; se puede utilizar una configuración de 

test similar para WVTR. 

Un envase vacío se sella dentro de una bolsa o 

recipiente de captura y se pega con epoxi a una placa 

de metal con líneas de gas que entran en la bolsa y el 

envase. El interior del envase se purga con N y luego se 

introduce el gas de test en la bolsa o recipiente de 

captura que rodea el envase. Estas opciones 

tradicionales de test de envases generalmente 

requieren una buena cantidad de tiempo y equipo de 

preparación. Esto ha hecho que su ejecución sea 

menos sencilla, pero los resultados son cruciales para 

garantizar que su envase cumpla con el rendimiento 

necesario. 

Para aliviar la carga de la preparación de muestras de 

envases, AMETEK MOCON tiene una serie de nuevos 

cartuchos de test de envases que hacen que el 

montaje sea rápido y fácil. Algunos eliminan la 

necesidad de epoxi. Además, los métodos de montaje 

simplificados permiten obtener resultados de test más 

repetibles. 

 

 

Conclusión 

El análisis de films para determinar su OW y WVTR es una parte esencial del proceso de I + D, 

pero los ratiios reales de permeabilidad de los envases terminados pueden ser mucho más 

altas debido a los compromisos y las áreas débiles causadas durante la fabricación, el envío y la 

distribución. Para comprender el verdadero ratio de permeabilidad y el efecto resultante sobre 

la vida útil de un envase, es esencial realizar tests de permeabilidad en el envase en su 

conjunto. 

AMETEK MOCON, representada por más de 25 años por ERMEC.net, tiene los instrumentos y 

las soluciones para ayudar a que las tests de envases completos sean más fáciles y confiables. 

Como ejemplo, la Figura 8 muestra el analizador de permeabilidad de envase completo          

OX‐TRAN 2/40 con una variedad de cartuchos de test de envase diferentes cargados que 

muestran la versatilidad de estas nuevas soluciones. 
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Caso de Estudio 3: Embalaje de retorta (retorta), tests OTR y vida útil 

 

La retorta es el proceso de esterilización de un 

producto alimenticio o bebida envasado en una 

olla a presión modificada que contiene agua 

caliente, vapor o una combinación de ambos. 

Durante el proceso de retorta, la barrera de 

oxígeno puede cambiar significativamente por 

exposición a altas temperaturas y humedad, 

como se muestra en la Figura 5. El OTR de las 

muestras se analizó inmediatamente después 

de la retorta y permaneció en test hasta que se 

obtuvieron los valores posteriores a la retorta. 

 

La Figura 6 muestra el modelo de la entrada de 

oxígeno a lo largo del tiempo utilizando el valor 

OTR testeado. Una OTR posterior a la retorta 

más alta puede reducir la vida útil del producto. 

Por esta razón, se deben completar los estudios 

posteriores a la retorta para determinar la 

cantidad de oxígeno que ingresa al envase 

después de la retorta. 
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BARRERAS DE ENVASE ACABADO:  

TAN BUENAS COMO EL ESLABÓN MÁS DÉBIL 

 

 

Caso de Estudio 2: Botella versus Cierre 

Un suplemento para la salud se envasa en 

botellas de polímero con cierres de tapa 

simples. Se realizaron tests de permeabilidad 

en botellas con y sin estos cierres para 

determinar cómo impactan en el WVTR. Para 

testear botellas con cierres, se insertaron 

líneas de gas nitrógeno en la botella como se 

muestra en la Figura 2. Después de purgar el 

oxígeno de las botellas, se permitió que los 

tests se realizaran hasta el equilibrio. Para 

testear solo el cuerpo de la botella sin cierre, la 

botella se fijó a una placa de metal usando 

epoxi como se muestra en la Figura 3, después 

de lo cual se purgó de oxígeno y se dejó correr 

hasta el equilibrio. 

 

La muestra W‐6 (sin el cierre) mostró el WVTR 

más bajo, mientras que el de la muestra con el 

cierre fue mucho mayor debido a la 

permeabilidad a través del cierre (Tabla 4 y 

Figura 4). Es esencial en el proceso de 

desarrollo del envase tener esto en cuenta 

para que el suplemento siga siendo seguro y 

eficaz cuando lo use el cliente. 
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