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| envase de un aniculo liene un significado muy diferente para cada

persona. Para la gran mayoria, el envase pasa desapercibido hasta el

momento en que dicha articuln se va a consumit 5 utilizar y ef ervase
se tiene que descartar,

Podemos dacir que éste es el momento de la verdad para el envase, ya
que ahf se prueba si pudo mantener bien su contenido, sucediendo ademds, que
cuando dicho artfculo se consume en forma repetitiva, el envase continda haciendo
bien su trabajo. : )

Por lo anterior, podriamos pensar que el envase es un objeto humilde,
comun y barato. Nada de eso, el envase cubre muchas funciones v sf, tiene que ser
econémicamente accesible al mercado, por lo que tarbién tiene que ser competitivo.

De estos requerimientos nace su existencia y su desarrollo histérico,
que pone el estado actual de la industria del envase en un nivel de especialidad
tecnolégica que demanda los conocimientos de muchas ramas de la ingenieria, el
disefio y la mercadotecnia, apuntando por su complejidad a la creacién de una nueva
carrera profesional exclusiva para el estudio del envase y embalaje.

Con esta inquietud, la ficenciada Dolores Vidales tomé el gran reto de
hacer un libro en ei que se abarca la historia de esta industria y se presenta el estado
actual de a tecnoiogia er. el envase segin el material de construccion que se wtiliza.

El campo que abarca esta obra es entonces muy amplio, y contribuye
en forma significativa a poner en su justa perspectiva a una actividad humana, la de la
industria del envase, que es parte vital de nuestra civilizacién.

Una okra asf, se convierte en obra de consulta obligada para todas las
perwsonas relacionadas con esta indusina, ya sea para el estudiante de esta especialidad,
como para el profesioista que desarrolla su irabajo en &l diseno, praduccién, cempr,
y uso de los envases, ya que viene a Hlenar un vacio en nuesso medio.

Coincide el campo del libro con el campo de accién de la Asociacién
Mexicana del Envaze y Embalaje, que en sus quince afios de vida ve ahora con orgullo
la edicién de esta obra, Ja que ademds fue escrito por Lno de sus ex presidentes, ya que
la licenciada Vidales presidié la Asociacion durante los afos de 1992 y 1993.

El entusiasmo y dedicacion gue la Lic. Vidales ha pucsto en esta obra,
son molivo de reconocimiento por parte de todos los miembros de la Asociacion, que
por mi cenduclo recomiendan ampliamente la difusién de esta obra, destacando
ademais pals y en el extranjero, contando con muy importante respaldo por parte
cle la Universidad Aulénoma Metropolitana, unidad Azcapotzalco, institucion a
la que felicitamos sinceramente per este hecho.

Ing. Alfonso Vaca Nava
Presidente de la Asociacién Mexicana del Envase y Embalaje
1994-1995
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INTRODUCCION

finales del siglo XX, en medio de todas las tecnologfas, sistemas

ccondmicos, comerciales, ecolégicos y de conunicacién, adn

seguimos percibiendo con sensibilidad e interés, la importancia
social y econémica de la industria del envase y el embalaje en su finalidad no
sélo de conservar, proteger y transportar un producto, sino de la repercusién
econdmica y social.

Durante las etapas de preproduccién de un anfculo, hasta su
final envio al piblico, facilmente caemos en la tentacién y olvidamos lo més
importante, los fabricantes y comerciantes deben enfrentarse cada dfa a un mer-
cado y una sociedad mi4s exigente, en donde el envase tiene que satisfacer no
séln la necesidad de contener, proteger, conservar, coniercializar y distribuir
mercancfas sino también |os alcances de su disposicion posterior a su-uso
principal, la reutilizacién y reciclaje de materiales, los impactos ecolégicos,
etcétera, por lo que se crea la necesidad de disefiar envases adecuados, que
hace obvia la necesidad de generar y transmitir los conocimientos de la
tecnologfa, mercadotecnia, histcria y dise@o del envase y embalaje.

Act-almente, estas tecnologfas estén sujetas a constantes cambios
debido a la evolucién de las scciedades humanas, ya que una de las principales
metas en esta area es la racionalizacién entendida como: “mejorar la pro-
duccién con un simultdneo incremento de la productividad y calidad”, para
lo cual se confronta a productores, usuarios de envases y consumidores respec-
to a dichos cambios en el marco de una sociedad critica, consciente de las prin-
Zipales variacicres Gue enmarcan el desarmollo de esta drea, tanto los aspectes
eccenémicos, tecnolégicos, ecolégicos y normativos de cada pafs como los de sus
principales socios comerciales.

Con la actual apertura de mercados, la competencia ha crecido y
serd parte constante de nuestra vida y, dentro de Jas estrategias actuales de calidad
y competitividad, una accién necesaria es el desarrollo de envases, de forma tal,
que una compadia pueda asegurai su posicién en el mercado y consecuente-
mente, crecer mediante el uso de envases atractivos y adecuados para los diferentes
productos y mercados, satisfaciendo Ja demanda a precios competitivos.

Razones como la anterior reflejan que la industria del envase y
el embalaje es la mayor industria del mercado, siendo cos veces més grande
que la industria de resinas y dos veces mas que la industria del vestido. Esto se
explica debido a que en nuestros dfas no existe ningun bien de consumo que
no requiera de un envase.

En nue<tro pals y regidn existen diferentes necesidades en los sectores
productivos, destacando en este caso particular el que considero mds importante




por su relevancia en el trayecto h‘s(énco de la humanidad: la crieacidn de maqui-
naria para envasado de alimentos. Esta esuna de las mas imporantes, necesarias
v nobles metas a lograr ya que, segin indican las estadisticas, actualmente
una gran cantidad de alimentos no llegan a ser consumidos pdr no estar en
condiciones adecuadas de conservacién, na nbstante que, tristemente, un
creciente porcentaje de la poblacién mundial se encuentra en un preocupante
estado de desnulncuén

Ante la situacién econémica que enfrenta México en este fin dé
s:glo es decir, ante los desaffos que presenta ia aperiura comercial y su in-
sercién en la cambiante economfa mundial, una de las premisas fundamentales
para el crecimiento y desarrollo de las actividades productivas y el mejor de-
sempefio de los productos y servicios mexicanos en los mercados

internacionales, es el incremento de la competitividad en todos sus aspectos.,

En efecto, si observamos el anaque] de cualquier tienda, constata-
mos que la compelencia visual es verdaderamente notable; sin embargo, esta
competencia es también parte de una competencia tecnolégica en donde ltos
disenadores grificos e industriales tienen que tener una interdisciplina con
los mercaddélogos, ingenieros bioquimicos, en alimentos e industriales, en
donde se hace un gran esiuerzo para adaptarse y condicionar su irfraestructura
a las nuevas demandas comerciales, optimizando productos y envases, ya que
sélo la calidad hara que sean competitivos frente a lo< productos internacionales.

Ante estas dos situaciones, tanto la industria como los centros
educativos de diferentes ramas de las ingenierfas, disefio industrial, disefio
grafico, mercadélogos y administradores; tienen grandes retos que hacen
necesario coordinar esfuerzos frente a los nuevos sistemas de desarrolio
ecandmico, tecnoldgico y de equilibrio ecclégico.

Estos esfuerzos y preocupaciones son compartidos con una real
visidn del futuro iniciando una serie de actividades de capacitacién y
ensefanza en las escuelas tecnolégicas y universidades.

»~

D.C.G. Ma. Dolores Vidales Giovannetti
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VIDRIO -

I vidrio es una substancia hecha de sflice (arena), carbonato
sddico y piedra caliza. No es un marerial cristalino en el senti-

do estricto de la palabra; es més realista considerarlo un liquido

sub-enfriado o r(gido por su alta viscosidad para fines pricticos. Su estruciura
depende de su tratamiento térmico.

CARACTERISTICAS

- El vidrio es extraordinariamente resistente, e incluso puede soportar presiones
de hasta 100 kg/cm?, pero no tiene resistencia al impacto; puede resistir alas
temperaturas. El vidrio de baja expansién resiste el calor de un homo micreon-

das, ya que no se calierta.

- La formulacién del vidrio puede ser ajustada segin el tipo de envase requerido
o uso especffico.

-Fstan maleable que con &l se pueden fabrtcar desde garrafas hastz ampolletas.
- Es reutilizable y reciclable en un alto porcentzje.

- No se oxida, ni pierde su atractivo al usarlo, excepto si se usa a la intemperie.
Es impermeable, resiste el calor dentro de un cierto rango, pueden apilarse
los envases sin aplastarse y se pueden volver a cerrar con facilidad, ademés
de cve el consuinidor puade ver e} interior del envase para verificar la

apariencia del producto.

- Es material limpio, puro e higiénico; es inerte 2 impermeabie para los (ines
cotidianos.

- Los envases de vidrio cerrados, son completamente herméticos.
- No puede ser perforado por agentes punzantes.

- Como envase herméu’ct;\, puede cerrarse y volverse a abrir.

- Permite larga vida de anaquel.

- Es barrera contra cambios de temperatura (desventaja contra otros materiales
de envase).

- Es indeformable vy rigido, garantiza un volumen constante con algin rango y
la'similitud entre el contenido real y el declarado.
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- Los envases de vidrio se incluyen dentro de la clasifi-

cacién de vidrio hueco, para asf diferenciarlos de los -

vidrios planos, fibras y vidrios especiales, que se fabrican
pOT O1ros’ procesos. '

- El vidrio es un material que una vez colectado se puede
reciclar al 100%; es en el proceso de reciclaje donde se

reducen sus fndices de recuperacién, siendo en algunos

casos menores al 50%. Aunque en general se considera
no contaminante, se presentan algunas excepciones. Por
ejemplo en una playa se considerarfa de riesgo si los en-
vases quebrados se esparcen en ella.

- Los envases se pueden fabricar de primera efaboracién
o de fabricacién directa; y de segunda elaboracién (am-
polletas y otros envases pequenos), que se fabrican a
partir de un_tubo de vidrio especial (borosilicato), ela-
borado por estiremiento.

- En su proceso de fabricacién, el vidrio posee punto de
ablandamiento cuando se calienta; se ablanda paulatina-
mente disminuyendo su viscosidad al aumentar la
temperatura.

- A la temperatura de conformado en molde, aproxi-
madamente 1100-1200 °C o Jog 7 (rango del logaritmo
de la viscosidad en unidades centipoises), la viscosidad
es tal que se puede lograr casi cualquier forma.

- El vidrio es mal conductor de calor y de eleciricidad a
temperatura ambiente, en cambio es buen conductor a
alta temperatura.

- Ef vidrio es muy resistente a todas las substancias orgé-
nicas e inorgdnicas, excepto al dcido fluorhidrico y alcalis
concentrados; también es impermeable al gas e inerte con
su contenido.

CLLASIFICACION DE ENVASES
DE VIDRIO

_ ENVASES-DE RRIMERA-ELABORACION

BOTELLAS O GARRAFAS

Envases de boca angosta, y capacidad de
entre 100 y 1500 ml.

BOTELLONES
De 1.5 a 20 Iiros o més.
FRASCOS

De pocos ml a 100 ml, pueden ser de boca
angosta o boca ancha.

TARROS

Capacidad hasta un litro 0 més; tienen el di4-
mevro de la boca igual zl de! cuerpo. Si la al-
tura es menor que el didmetro se tlaman potes.

VASOS

Recigientes de forma cénica truncada e invertida.
ENVASES DE SEGUNDA ELABORACION

AMPOLLETAS

De 1 a 50 ml para humanos, y hasta 200 ml
parawyso veterinario. La punta se sella por
calor.

FRASCOS Y FRASCOS-AMPOLLAS

Viales generalmente para productos sélidos,.
de 12100 ml.

CARPULES

Para anestesia deA uso odonéolégicoA
FABRICACION

Los ingrediémes del vidrio (la sosa, la aré-

nay la piedra caliza) se mezclan con_pedaceria de vidrio
IIamada cullet la cual ayuda al mezc!ado todo esto se

-Compuesto, eutega_cgd_e_m_e.nqapumo_dmmbn 'a tem-

“peratura en el tanque seré de entre 1480 y 1590 °C.

Ep el interior del horno se forman corrientes
de gases ascendentes despreraidas de las reacciones de
formacién del vidrio, las que mezcladas se expanden uni-
formemente en el horno.

[}

La densidad del vidrio a temperatura am-
biente, va de 1.7 a 3.1 gr/cm? dependiendo del tipo del
vidrio. La mezcla, ya completamente fundida, se convier-
te en pequenas masas lamadas velas o cargas, que tienen
diferentes formas antes de introducirse en el molde, don-
de sc le dard por fin la forma =l envase por medio de
cualquiera de los dos procesos siguientes:

PROCESO SOPLO-SOPLO

—_——————

Este proceso se usa para la fabricacién de
frascos de boca angosta.

a) La vela {ver ilustracién) se deposita en el premolde
para formar la corena.




PROCESO DE FABRICACION
DE VIDRIO PARA ENVASE

T
~

Vidcio de reciclaje

Mercados di‘erentes al de envase

EXTRACCION
- Oxi e calcio
MA-(YFE?EIS;E%I)MA - Carbonato de sodio
PROCESADO
DE Vidrieras y fundiciones
MATERIA PRIMA p—
—T
Y
FABRICACION
- Contenedores de vidrio
Y I_C)gmils?;rq ﬂ - Frascos y botel!as
INDUSTRIAS USUARIAS F - Qufmica
DEL ENVASE - Bebidas
— - Medicina
- Cosméticos
- Alimentos

b) Se empuja el vidrio, forzdndolo
con aire a presién.

a llenar el premolde

Este proceso, usado para los envases de bo-

PROCESO PRENSA-SOPLO

ca ancha consiste en los siguientes pasos:

¢) Se alimenta la parte baja dei premolde con aire a presion,

para formar un hueco ccn-la corona ya terminada. En

este proceso, la vela pasa a llamarse parison o preforma.  formar la-corona.

d) Se toma el parison del cuello y se coloca en el molde
final, formindose el cuerpo del envase; en este momento
ei vidrio aun muestra un color rojo. Se inyecta aire por
la corona o boca, inflAndolo hasta que el envase toma

su forma final.

18

a) La vela se deposita en el premolde o bombillo para

b) Se inyect2 aire a presién por la parte alta del premolde,
empujando el vidrio hacia la cavidad que forma la corona.

¢) Con un pistén que surge de Ja parte baja del premolde,
se ocupa el espacio de la corona, a la vez que se forma el
parison o preforma.

~ domvy

o A X Y

AN

P A S

40y

7.

o l.“ "11"-

PR

&

s R @A T RN Y e E A o AR Y B O

DR

T8 O o



Vela
Suministro de la vela al molde Formado de la corona pc;r soplo - Formado del parison
= L1
Transporte a la estacién de soplo final Soplo final Colocacién del [rasco en el
. transportador
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d) Se coloca el parison en el molde final donde se inyecta
aire por la base o corona inflando el pariscn y dando for-
ma y cuerpo al envase.

Posterior al moldeo, el envase es guiado ha-
cia una banda metélica, l2 cual es deseable que esté ca-
liente en algunas pla.:tas, para evitar fracturas ec: los en-
vases por el choque térmico. A través de ella se inyecta
aire para seguir enfriando el envase.

Debe estar libre de grasa, ya que provoca
choques térmicos. El fuego que se le aplica es, en algunos
casos rico en combustible para que impregne con humo
o carbén la superficie de Ja banda en contacto con el
fondo del envase, 1o que evita los cheks o fracturas por
el choque iérmico. De ahf se llevan a un horno para re-
cocer}os: Ja cara interna deberd enfriarse a la misma velo-
cidad que la cara exterior, para evilar tensiones molecu-
lares que romperfan el envase.

RECUBRIMIENTOS

Con el fin de mejorar los envases, se some-
ten a un recubrimiento, el cual se efecta antes y después

Proceso soplo-soplo

del recocido. Comiinmente se aplica por aspersién o va-
porizacién. Por lo general, la primera parte del tratamiien=
to se realiza en caliente y puede ser por vaporizacién o
goteo. La segunda parte, un recubrimiento metdlico, se apli-
ca por vaporizacién o aspersién y no siempre necesita
aue se haya aplicads el tratamiento en caliente.

Numero de
molde

Logmipo del
fabricante

Namero de planta

Fecha de
manufactura

Nomenclatura empleada en el fondo de los envases para su identificacién




Vela -

Suministro de 1a vela al molde

Transpone a la estacién
de soplo final

i

Formado de la corona por soplo.  formado del parison con el pistén
y §a prensa del pistén

C - |

Colocacion de trasco en la transportacdora

Soplo final

Proceso prensa-soplo

Una de las funciones de los recubrimientos adherencia de Jas etiquetas; otros recubrimientos son el -

es evitar la friccién, para esto se usan aceites comesti- polietilen-glicol y el estearato de polietilen-glicol, aunque

bles y polimeros.

no son permanentes. Cualquier recubrimiento para ali-
mentos 0 bebidas y similares debe ser aprobado por Jas

Un tipo de recubrimiento es el polietileno, autoridades sanitarias.
cuya superficie también se puede oxidar para facilitar la ’

Altura del envase

L.

Cuerpo

Ponaeiiqueta ————

Crafilado ————»

Boca o corona

’

Areq de etiquetado

Base

Concavidad del fondo

Partes de una botella

20
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TIPOS DE CORONA - ' o

La boca o corona de un envase merece una
mencién especial ya que cada corona tiene sus carac-

ferfsticas propias y usos muy especializados. Hay dos ti-

pos de envase, de boca ancha y de cuello angosto.

La_corona més comun es la de cuerda conti-
nua. En la ilustracién inferior pueden verse algunas coro-
nas estandar. Técnicamente se identifican en basea ni-
meros, uno identifica la serie o tipo, y otro marca el di4-
metro de |a corona.

PIGMENTACION

. El vidrio puede obtenerse en diversos colo-
res, seglin gustos o necesidades especificas, tanto para
conservacién del conierido, come eiemento de diseno.
Los colores —de los cuales los ma&s comunes son dmbar,
verde y 6palo— se obtienen de la manera que se mues-
tra en el recuadro de la derecha,

Como se mencioné anteriormente, los colo-
res se usan en los envases, aparte de su funcién decora- -
tiva, como proteccién contra las radiaciones luminosas
que pudieran danar su contenido; el vidrio dmbar pro-
tege el contenido en vn rango de longitud de onda de
2900 a 4500 milimicrones o Angstroms: el color humo
filtra los rayos ultravioleta, y el color esmeralda es efectivo
para el azul-violeta visible.

| _PIGMENTACION DELVIDRIO ,:
> Rejo éxido ciprico y sulfato de amonio
1 " Amanlo éxido f&mico y éxido de antimonio
am‘z/xeirl?:n!o 6xido ce ciomo
Azul l éxido de ccbalto ]
Violeta manganeso
) Negro 6xido de fierro
Opalo fluoruro de calcio
Ambar | carbén y compuestos sulfatos

RESISTENCIA

: La resistencia de los envases ‘de vidrio es’
realmente sorprendente en algunos casos. Esta determi-
nada por los siguientes puntos: forma del envase, distri-
bucién de vidrio v grado de recocido. Al tener algin de-
tecto en su resistencia, pueden ocurrir distintos tipos de
fractura: por impacto, por choque térmico o por presién
inierna; todas ellas originadas por una descompensacién
en las fuerzas de tensién interna.

——— ] :7 . —

. ) SR

I . ) 1

I
Cuerda continua conta Cuerda continua Jargd Twist oif Pry Oif Corona
L )
biolégica Pour out De corcho Pilter prool De presidn
Rociadora Con asa Lug amerseal
Tipos de corona
21



*_Lasimperfeccignes en los envases de vidric .

ro s6lo provocan rupturas, 5ino MUCHIS DlrasTonsecHef— .

cias; come defectos en las miquinas que las mangjan:
d2feTI6s de apariencia o reaccidn en el contenido.

FRINCIPALES DEFECTOS
EN UN ENVASE DE VIDRIO

El siguiente cuadro presenia una iista de los

principales defectos y su incidencia sobre el manejo de
los envases:

[ DEFECTOS

- Recocido deficiente

- Choque térmico

- Ma!b distribucisn del vidrin
- Corona inclinada

- Fuera de dimensiones

_|[ arecran ]
—

Maquinabilidac

- Oclu_'siqnes o incrustaciones (1r020s
de vidrio, piedras o puntos negros)

- Pliegues ‘Apariencia
- Rebabas

v i B

- Puntos negros que colorean o aiec-
1an el sabor del producto

- Problemnas de acabados, como caro-
na mal formada, que permite el inter-
cambio de gases

Reaccién del
producto

L_f___J.

Los puntos mas imponantes a revisar en ei
control de calidad de un envase de vidrio son: imper--
fecciones en las bocas, didmetros o grosor de paredes,
capacidad de derranie, resistencia del envase a roturas
durante el llenado y lavado, choque térmico durante la

esterilizacién y Henado en caliente o chogue mecanico
durante el manejo y transporte.

IMPRESION DE LOS ENVASES

Los envases de vidrio se pueden imprimir
con pigmentos que mezclados con el vidsio le dan a éste
una coloracién determinada; otros motivos son aplicados
por inmersién, rociadas o serigraffa. Las tintas deben
ser resistentes a la abrasidn y a los detergentes.

DISENO

~ Puraeldiseno de un envase de vidrio, se de-
ben consiclerar factores tales como:

}) Form, ¢stética, estabilidad y funcionali-
dad ¢n sus lineas.

22

" Verticalidad )

Rebabas ——

Corona inclinada

Corona abiena

~..
.
-

Cuello esUanguiado

Pared delgada — J
Arrugas —T—

Fondo inclinado

Hombro caldo

oot )t '—4— Semillas

& ——- L— Porior negros

Cuerpo ovalado

|

Principales defectos en L envase

2) El tipo de corona o rosca que se usar4, de -

acuerdo al uso que se le dard. :

3) La relacién del envase_con el contenido.

El vidrio tiene resistencia a 1a compresiény
estabilidad en la linea de llenado por lo que se le puede
dar cualquier forma en el disedo, teniendo cuidado en
la calidad de los moldes y en el proceso de fabricacién.

Es preciso tecier en zuenta el tamaiio y la for
ma de las etiquetas. La mejor superficie para las atiquetas
es la cilindrica, donde se puede alisar 1a etiqueta en el
envase, ya que en una superficie esférica o céncava, 8sta
se arrugarfa.

El disenador debe investigar las condiciones
en que se usari el envase, con el fin de darle ei disefio
6ptimo y funcional.

En los envases de vidrio es posible obtener
una gran variedad de efectos, por ejernplo, dar la impre-
si6n de que el envase estd lleno apretadamente con el
producto.

Las facetas en el envase, usadas especial-
mente en perfumes o cosméticos, hacen resaltar la imagen
de alta calidad, recordando las joyas o el cristal.
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Presidn interna

Choque térmico

Fracturas tipicas en los envases de vidrio

En el disefio de un envase debe tomarse muy
en cuenta la ergonomia. En este punto cabe mencionar
que para cierios casos el disefio de un 2sa agicional har
mas manejable un envase.

Otro factor imponrtante a considerar son las
dimensiones y condiciones del lugar de almacenaje.

El mayor peso del vidrio en relacion a los plésti-
cos hace sentir al copsurmdor fue e Teribiendo-ales-a

cambio de su dinern. aunque esta aumenta el costo del flete.

El disefador debe estar al corriente de la maqui-
naria que se usara para fabricar y llenar los envases de vidrio.

Puede que los cuelios de las boteilas tengan
que ser sujetados por la miquina durante el proceso de
fabricacién, por lo que se debe ser cuidadoso en el disefo
para evitar que se rompan.

Para realzar la resistencia de las botellas, se

acostumbra adornarlas con estrias o texturas, 1o que évita
TOtUras por impacto.
_Toturas

resistencia de la potella puede ser au-
mentada por el uso efectivo de Ia Tor

‘hs—fommsfémmn—mémstemersegundas de Ias

cilindricasy Tas rectangulares. Si se requiere de una bote- -

lla_rectangular, " porTa que sea, se_puede incre-
mentar la resistencia afiadiéndole aristas o protuberancnas

“én el centro de la botelia.

El cuadro de esta pdgina muestra, en una esca-
la comparativa del 1 al 10, la resistencia mecanica y presion
inlerna que presentan diversas formas de envase.

En realidad, la resistencia de la botella se incre-
nmentard casi un 50% con una buena aplicacién de ta forma.
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Al mnsrderar el tipo de substancxa a enva-
sar, e disefiador antes que nada debe obtener una muestra
para evaluar 12 apariencia en relacién con el envase.

La resistencia del vidrio no ofrece interaccién
con su contenido, las fragancias se mantienen intactas,
no cambia e sabor, no cambia la apariencia, y es casi im:
posible la contaminacién del contenido por contacto.

El vidrio es aprobado por la FDA (US Food"

and Drug Administration) para contacto con alimentos.
El vidrio es reciclable, lo que promovers que los envases

de este material e gj ucho tiempo.

por lo general como el volumen que ei envase debe con-
tener, no se debe llenar ni mas arriba ni més abajo de su
altura de llenado; en algunos casos, por ley puede existir la
exigencia de grabar su capacidad sobre ]a mjsma botella.

En ocasiones no es posible disefiar una bo-
tella especial para cierto producto, pero los fabricantes
tienen botellas genéricas, las que con una buena etiqueta
pueden tener gran presencia en los anaqueles,

Los perfumes son muestras de los envases
mds sofisticados v [lamativos.

Al disefar un debe tomar en
cuenta la temperatura del producto al envasarse. Poste-
riormente debe considerarse que el envase de vidrio sea

d__gu imica del contenido puede afectar la
forma de cerra

—
FORMAS DE ENVASE
Resistencia Mecdnica y Presién Interma |
Seccidn circular 10 unidades
Seccién eliptica 5 unidades
Seccién cuadrada .
(dngulos redondeados) 3 unidades
Angulo poligonal .
(ingulos redondeados) 2 unidades
Angulo’cuadrado o poligonal menos de 1
(dngulos agudos)

0, ya que algunos tapones plasticos se dete--

1'(1
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" de las behidas con gas puede botac el tapén. Se suele dejar,

un espacio vaclo entre el contenido y el tapén para per-
mitir la expansién de los [fauidos a cualquier temperatura.

Como la zona central del cuerpo es donde
mids se forman microfisuras por su exgosicién a roces, s2
engrosa el talén o el hombro de la botella, para as! pro-
teger la zona central.

Una) da mds estabi-
lidad, pero ninguna concavidad da miés resistencia

mecanica.

El espesor debe estar uniforrnemente dis-
tribuido, con suaves transiciones entre paredes, fondo,
hombros y cuello. Actualmente los valores que se acep-
tan en maquinas modernas scn de 3 2 5 mm para envases
retornables y 2.2 a 2.5 mm para no retornables.

El color y los tratamientos superficiales de-
ben resolverse en la etapa de disefio, tomanda en cuenta
los requerimientos del producto.

El desarrollo y utilizacién de los programas
de computadoras conocidos como programas de CAD,
agilizan el trabajo de disefio y disminuyen la cantidad
de prototipos y motdes usados.

En cuanto a las bocas, no existe ningdn im-
pedimento para tener cualquier tipo de cierre, ya que el
vidrio brinda un cierre hermético que se puede abrir y
volver a cerrar cuantas veces sea necesario, ademds de
que permite la esterilizacién del producto.

CONTROL DE CALIDAD

El vidrio, por sus caracter(sticas particulares
permite tener un gran contro! de calidad, siendo los pun-
_ tos mds comunes a revisar:
- Dimensiones y forma
- Espesores

- Peso

- Capacidad: pesando el recipiente lleno o
con agua al derrame

- Tenslones permanentes
- Defectos estéticos y criticos, como burbu-

jas, piedras o fisuras, que disminuyen la re~
sistencia durante el embalaje o transporte.

‘\.

A la linea de llenado

Al Tebase .

A la base
de la corona

Altusa de llenado

- Superticie interna

- Decoracién: Se determina si corresponde
a especificaciones

- Resistencia al choque térmico

- Resistencia a la compresion axial
- Resistencia al impacto

- Transmision de luz

- Resistencia hidrolitica

- Color

TIPOS DE CIERRE ]

NTE Tapones de corcho, goma,
LCIERRES I RNOS pidsticc o vidrio esmeril:doj
Tapas de hojalata o afuminio,
CIERRES EXTERNCS || €or recubrimiento de goma o
plastico, tapas de pldstico, ros-
cadas o a presidn, etcétera,

CIERRES POR .
SOLDADURA DEL En ampolletas, donde se cie-
MISMO VIDRIO rma un extremo con calor.

|
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CARTON Y PAPEL

1 papel y sus derivados no son los Unicos materiales para envase

y embalaje, pero son {os de uso mas extendido. Pese a que en

ciertos usos ha sido desplazado por el pldstico, el papel se man-
tiene vivo a Jo largo del tiempo y es poseedor de una iirme nopularidad;
especialmente hoy en dia, cuando la preocupacién por el medio ambiente es
cada vez mayor, ya que las particuiares caracterfsticas del papel lo colucan
por encima de los materiales no degradables.

Si bien es cierto que |2 industria del embalaje en papel y cantén
decay6 en alguna medida, debido al avance de los plasticos, hoy se busca
hermanar ambos materiales creando productos con caracteristicas especiales,
basados en laminados o coextruidos con hojas de papel, como en el caso de
las hojas antiestéticas para el embalaje de matenales eléctricos y electrénicos.

En Jos matiples intentos lievados a cabo por volver a los materiales
tradictonales reciclables, en pro de la ecologia, el papel y el cartén ocupan un
lugar privilegiado para lograr este fin. ’

NATURALEZA DEL PAPEL

El papel es un conglomerado de fibras de celulosa dispuestas
irregularmente, pero lueriemente adheridas entre si, en una supeficie plana.

Generalmente, el papel se elabora a panir de celulosa vegetal,
la cual puede provenir de 1a madera, el algoddn, el lino, la cana de azdcar, la
paja, el bambu, la alfalfa, el ramio y el moral de papel, de todos los cuales la
madera es !a fuente de obtencidn mis comun.

En términos generales, la madera estd conslituida por celulosa
en un 50% ademds de hemicelulosas, lignina y compuestos inorgdnicos. Las
maderas utilizadas en la fabricacién del papel pueden ser suaves, las cuales
provienen de las confleras, y duias cuyo origen son drboles como el frasnc, el
castaino y el arce entre otros.

Existen dos caracteristicas imponantes en la composicion de la
madera: el tamario de las fibras y el dngulo de las cadenas de celulosa, ambas
determinan la maquinabilidad y la resistencia del papel. En cuanto al tamano
de las fibras, las que provienen de maderas suaves tienen aproximadamente 4
mm de largo, mientras que en las maderas duras, las fibras miden 1 mm. Por
otra parte, las capas de un tronco poseen un dngulo en las cadenas de celulosa,
a mayor 4ngulo (capas exteriores) menor resistencia y viceversa.
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FABRICACION DEL PAREL
PROCESAMIENTO DE LA PULPA

La pulpa es el resultado de Ja separacién y
agrupacion de las fibras de celulosa. Existen ves méwodos

para su obtencién: mecdénice, quimico y semiquimico.

- PROCESO MECANICO

En este método, la madera es procesada a -

través de una piedra de molino que va devastando el
material. El proceso mecénico se utiliza Gnicamente para
maderas suaves, ya que las maderas duras tienden a ha-
cerse polvo. La pulpa obtenida por este método conserva
todos los componentes de la madera, por lo que es la mds
econdémica de las pulpas virgenes, utilizdindose en pa-
peles que no requieren brillantez ni resistencia come el
papel periddico y ¢! papel maniia.

PROCESO QUIMICO

Consiste en zgregar ccmpuestos quimicos
ala madera con el fin de eliminar ciertos elementos conte-
nidos en ella, tales como los carbohidratos, dejando tni-
camente la celulosa. Este proceso tiene tres modalidades:

a) Proceso a la sosa

La pulpa (de maderas duvas) es tratada con
s0sa caustica y carbonato de sodio.

b) Proceso al sulfato o Proceso Kraft

Se utiliza en maderas suaves, a 1as que se les
adicionan sulfatc s. La pulpa obtenida por este método es
més resistente que [a anterior, de ahf que al papel fabri-
cado con ella se le llame kraft, es decir, resistente en ale-
mdn. El color de esta pulpa es café y dificilmente puede
blanquearse.

¢) Proceso a! sulfito

Se trata qufmicamente 1a madera usando 4ci-
do sulfurasc y piedra caliza. La pulpa es menos resisten-
te que la obtenida por el proceso krafty el papel fabrica-
do con ella se deteriora al paso del tiempo debido a que guar-
da residuos 4cidos. Este método se aplica en maderas suaves.

PROCESO SEMIQUIMICO

Es una combinacién de lox métodos anterio-
res. Se uliliza principalmente para maderas duras a las que
se les agrega sosa ciustica o sulfito de sodio para suavizarlas.
La pulpa obtenida es de bajo costo, es dificilmente blanqueable
y se toma amarilla cuando es expuesta a la luz solar. El
papel obtenido por este método tiene buena resistencia y
rigidez por o que se utiliza en el mediumde los corrugados.

26

PROCESO DE FABRICACION
2) MOLIENDA ' '

: Consiste en obtener por medios ffsicome-
canicos de desintegracién y corte una suspensién acuosa
de fibras lamada pasta. En la composicién Jde ésta inter-
vienen agua, pulpa, y/o desperdicio de papel o cart6n.

- b) DEPURACION

Consiste en eliminar cualguier impureza
qQue contamine a la pasta.

¢) REFINACION

Operacién que zonsiste en desarrollar lac
propiedades flsicas de la pasta, por medio de un crecto
de desfibracién y corte de las fibras. En la refinacién se
incorporan la cola, las tinturas y 1as cargas.

d) FORMACION

Consiste en depositar la pasta sobre una
malla de alambre de plastico, con el objeto de drenar la
mayor cantidad posible de agua que forma parte de la
suspensidn de las fibras.

e) PRENSADO

Se obtiene haciendo pasar la hoja a través
de una serie de rodillos (prensas) con el objeto de disminuir
su contenido de agua para que aumenle su resistencia.

f) SECADO

Se lleva a cabo haciendo pasar la hoja de
papel por una serie de cilindros huecos (secadores)
calentados interiormente por medio de vapo:.

g) CALANDRADO

Consiste en uniformizar el espesor de la
hoja, pasando ésta a través de un grupo de rodillos séfi-
dos perfectamente lisos.

h) ENROLLADO

Una vez que la hoja ha sido calandrada se
procede a enrollaria formando grandes rollos que se trans-
fieren a 1a Gltima etapa del proceso.

i) EMBOBINADO

La hoja se rebobina en rollos del didmetro
y ancho que se requiere.
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TIPOS DE MAQUINAS EMPLEADAS
EN LA FABRICACION DE PAPEL

Las méquinas para fabricacién de papel son
de dos tipos: {a miquina Fourdiiniery la maquina de ci-
lindros; en la primera se elaboran la mayoria de los pape-
les finos para escritura, papel peri¢dico, para envolturas,
para iibros, etcétera, mientras que los papeles pesados
como los cartoncillos son hechos en méquinas de cilin-
dros. Papeles como el krafty el papel tissue pueden ser fa-
bricados en ambas mdquinas, cuya diferencia basica es
el diseiio de a etapa del acabado himedo.

ADITIVOS QUIMICOS

Como se menciond anteriormente, en la re-
finacién se zgregan ciertos compuestos con el tin de Jesa-
rrollar propiedades especfficas en !a pasta del pape!, tales
como resistencia a las grasas y al agua, color, opacidad,
etcélera. '

El encolado por ejemplo,’es necesario para
asegurar la impermeabilidad del papel, por lo que a la
pasta se le agregan substancias que reducen la absorcién
de liquidos. Sin embargo, los compuestos utilizados para
este fin, pueden afectar la efectividad de los adhesivos
utilizados en la fabricacién de envases.

Los papeles encolados son utilizados en
envolturas, bolsas, envases de alimentos, cartones para
cajas, cartén corrugado y cantén sélido.

Muchos de los papeles usados en envases
necesitan ser impermeabilizados, para lo cual se les trata
de tal manera que sean impenetrables ante e! agua, ante
las grasas y ante el aire. Para esto se necesila tratarlos con
mezclas de parafina, ceras microcristalinas, almidones,
otras sustancias similares a la cera, materias plasticas o
de alunidnio.

Los colorantes o tinturas usados en el papel
destinado a envase son de Jos tipos: minerales y artificia-
les o anilinzs. Por otra parte, [as cargas son materiales
minerales que se incorporan para aumentar la densidad
del papel, para hacerlo mis blanco, opaco, para tapar
los inlersticios, etcétera. Entre los mas comunes, figuran
el caolin, el talco, la tiza, la barita y el carbonato de calcio.

PROPIEDADES QUE DEBE TENER
EL PAPEL PARA ENVASE

Las principales propiedades son:

2) RESISTENCIA A LA ROTURA POR TRACCION, AL
ALARGAMIENTO, AL REVENTAMIENTO Y AL PLEGADO

Estas caracterfsticas se deierminan con apa-
ratos Que reproducen las principales condiciones adversas
a que se haya sometido el papel,-principalmente en e} -
ramo del embalaje.

b) RESISTENCIA A LA FRICCION

Las bolsas de varias capas de papel para
envases, asf como las asas de cantén, deben tener sufi-
ciente resistencia zl deslizamiento para prevenir que pa-
tine una sobre otra cuando se colocan en pilas o se trans-
portan. El nivel requerido de resistencia a la friccién
estatica y quinética para evitar el movimiento se logra tra-
tando las superficies con un agente antideslizante como
la silica coloidal.

¢) GRADO Dt SATINADO

Es acuél que influye en gran manera en ef
resultado de la impresion.

d) RESISTENCIA AL AGUA
Es esencial en los papeles para envase.
e) PROPIEDADES OPTICAS

En especial la opacidad, el brillo y la blan-
cura. En ésta dltima es preciso sefalar que aunque las fibras
se someten a un proceso de blanqueo, conservan no obs-
tante, un tono amarillo natural. Por esta razén se matiza
contintes azules la mayoria de papeles blancos para tratar
de superar la tonalidad amarillenta y hacerlos aparecer
mas blancos a la vista. E] uso de papeles progresivamente
més blancos, incrementa el cortraste de la impresién y
produce colores més reales, sin embargo, cuando se trata
de lograr fondos especiales para impresién estética o para
facilitar la lectura. se requieren matices menos brillantes
y distintos al blanco-azul.

f) APTITUD PARA LA IMPRESION

Comprende el conjunto de caracterfsticas
que ha de poseer un papel para poder ser impreso; entre
otras se encuentra la absorcién de aceltes y tintas para
imprenta.

8) IMPERMEABILIDAD A LAS GRASAS

Propiedades importantes para los papeles
destinados a envolver alimentos que contengan grasas.

h) RESISTENCIA A LA LUZ

Se refiere a la resistencia a la decoloracién
o amarillantamiento del papel al exponerlo a 1a luz. Los



envases demandan esta propiedad en 2to grado, por lo

que los papeles empleados para esle fin requieren fibras
de madera altamente puras y tinles y pigmentos que satis-
fagan este requerimiento.

i) BARRERA A LIQUIDOS O VAPORES

_ Muchos materiales envasados deben ser
- protegidos de la pérdida o la ganancia de humedad y su

consecuente deterioro. Para proveer esta barrera, el papel -

o cl cartén deben ser combinados con materiales que
ofrezcan proteccién tales como las ceras, las pelfculas
plasticas y el foil de aluminio en forma de recubrimiento.

i) PH

El PH define el grado de acidez, alcalinidad
o neutralidad quimica de un material. Los papeles de
PH baio (por debajo de 7), surs Acidos, se autedestruyer,
| os papefes de PH 7 o neutrales, tienen mejores oportu-
nidades de vida. Los papeles alcalinos (de PH 7 a 8.5
aproximadamente) tienen el mayor potencial de larga
vida. Es un punto a tomar muy en cuenta para definir la
vida Util de nuestro envase. ’

Las distintas propiedades de un papel, son
interdependientes, es decir, estdn relacionadas entre sj,
por lo que no pueden modificarse sin alectar el com-
portamiento de las demds.

TIPOS DE PAPEL
UTILIZADOS PARA ENVASE

El papel, por sus caracteristicas y el uso que
se le da se divide en tres grandes grupos, los cuz'es son:
papeles finos, papeles crepados y papeles para envase,
como veremaos a continuacion:

PAPEL KRAFT

Es muy resisiente, por lo gue se utiliza para
la elaboracion de papel lissue, papel para bolsas, sacos
multicapas y papel para envolturas; asimisme, es base
de laminaciones con aluminio, plastico y otros materiales.

Este papel puede ser blanqueado, semiblan-
queado, coloreado o utilizado sin blanquear; puede ser
producido en diferentes pesos y aspesores, logrando des-
de tlissues hasta cartones pesados.

PAPEL PERCAMINO VEGETAL

Posee propiedades de resistencia a fa hume-
dad asi como a las grasas y a Jos aceites. Es utilizado
para envolver mantequilla, margarina, carnes, quesos,
etcétera. Asf como para envasar aves y pescado. También
se utiliza para envolver plata y metales pulidos.

W T Y
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PAPEL RESISTENTE A GRASAS Y PAPEL GLASSINE

Estos papeles son muy densos y tienen un
alto grado de resistencia al paso de las grasas y !os aceites.

Este papel es translicido y calandrado logrando una’

superficie con acabado planp; puede hacerse opaco
adicionando pigmentos, también puede encerarse,
laquearse y laminarse con otros maieriales. Son muy
utilizados nara envolturas. sobres, materiales de barrera y
sellos de garantfa en tapas. En la industria alimenticia se
utilizan con frecuencia. Deigual manera, se emplean para
envasar grasas y aceites, tintas para impresidn, productos para
pintar y partes metalicas.

PAPELES TISSUE

Son elaborados a partir de pulpas mecdnicas
0 quimicas, y en alguncs casn¢ de pape! reciciado.
Pueden ser hechos de pulpas blanqueadas, sin blanquear
o coloreadas. Este papel se utiliza para groteger algunos

- productos eléctricos, envases de vidrio, herramientas,

utensilios, zapatos v bolsas de mano.

Como papeles de grado no corrosivo son
utilizados para envolver partes metélicas altamente pulidas.

PAPELES ENCERADOS

Brindan una buena proteccién alos llquidos
y vapores. Se utilizan mucho para envases de alimentos,
especialmente reposteriay cereales secos, también para
Ja industria de los congetados y para varios tipos de
envase industrial.

LOS ENVASES DE PAPEL
Y SUS DERIVADOS

DEFINICIONES
BOLSA Y SACO

Son contenedores no rigidos, manufactu-
rados de pape! o de su combinacién con ohros materiales
flexibles. La diferencia radica en un limite (arbitrario) de
peso segiun el cual las bolsas contienen menos de 11.5
kg, mientras que los sacos contienen un peso superior,
por lo que &sta ultimo 1érmino se aplica regularmente a
los contenedores de uso industrial,

SACO DE PAPEL MULTICAPAS

Saco manufacturado con 3 a 6 capas de pa-
pel kraft, usualmente de 70, 80 o 100 gr/m*. Es de uso
rudo y su construccion particular asf como la adicién de
mds capas, depende de la naturaleza del material a2 que
se destina y del lipo de transporie a emplearse.
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PROCESO DE FABRICACI\(')N ‘DE PAPEL PARA ENVASE

EXTRACCION Obtenci6n de pulpa de madera -__ 0 Operaciones de talado
CE y oras plantas fibrosas de la madera
MATERIA PRIMA y otras plantas fibrosas
(FUENTES) —

Digestoras de celulosa

Reciclaje y desperdicio '

——

Pla : I
]_1._ nias de papel
—

P
PROCESADO
) :
DE } Molinos de pape!
: MATERIA PRIMA - =
) ‘ /
) Mercados diferentes
) al de envase
‘ . |
> B - Envases flexibles
] FABRICACIO'N - Bolsas
) Y CONVERSION A - Sacos de papel multicapas
'Y DEL ENVASE - Otros papeles para envase
1
' =3
b
| : - Alimentos
b INDUSTRIAS USUARIAS - Quimicos
! DEL ENVASE - Agricultura
) - Construccién
- Farmacéutica
b - Comercio
b ]
)
»
D ESTILOS DE BOLSAS b) Son segurasy herméticas al polvo cuan-
) do estan cerradas por los cuatro costados.
) Hay cuatro estilos principales de bolsas: , . )
) fondo cuadrado o pinzado, fondo de saco de mano, 2 :i?;_:u pc:roosndaf p_e':‘rrn.ne)n, la arc‘:b'?:n:je
> fondo auvtomético o estilo de autoapertura SOS y bolsa r;OS p ICeso ;l |mnhur'l"p o 9 da,
) plana. Estos estilos pueden observarse en la ilustracién :?guﬁ:;:m;zﬁo: a esternizacion de
de la siguiente pagina.

D
b ; d) Las bolsas automdticamente toman la for-
Y CARACTERISTICAS DE LAS BOLSAS ma del producto que contienen, lo cual
) DE PAPEL puede ser tanta ventaja (un proclucto pla-

no no ocupard mas espacio del que le co-
) a) Son -elativamente econdmicas. rresponde) como desventaja (la bolsa co-
)
)
) 29
)
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Fondo cuadrado

Belsa 5.0.5.

Fondo de saco

de mano

Estilos de bolsas

rre el riesgo de no ponerse de pie en un
estante por s misma).

e) Las bolsas de papel generalmente no son

aptas para productos muy himedos o de
bordes cortantes.

PROPIEDADES TIPICAS
DEL SACO DE PAPEL

La principal prdpiedad es su versatilidad, que
se ve reflejada en 1os puntos siguientes:

a) ®rotege 2! contenidc de la absorcidn o
pérdida de humedad.

b} Previene los problemas ocasionados
por insectos.
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¢) Evita la acci6n quimica entre el contenido
y otros materiales.

d) Provee una barrera contra gaso vapor de
productos voiétiles.

e) Resiste la abrasién de objetos con salientes
dentro o fuera del saco.

f) Previene la fuga de p-roductos en polvo.

- @) Protege al contenido de la contaminacién
por bacterias, suciedad o substancias extrafias.

. b Asegura un facil vaciado del producto.

1} Su superficie exterior posee propiedades
antideslizantes.

}} Su estibamiento seguro permite optimizar
espacio y realizar labores de limpieza.

k) Previene la biodegradabilidad.

I) Proporciona un excelenté medio para
publicidad.

m) Cumple con requerimientos de salubridad.

ESTILOS DE SACOS

Se dividen en dos grandes grupos:

ACOS BOCA ABIERTA

Son sacos de papel multicapas cosidos o pe-
gados en un solo extremo cuando son fabri-
cados y tienen mdltiples presentacnones

SACOS CON VALVULA

Son sacos multicapas cuyos fondos estan
cerrados desde su fabricacién con la excep-
cién de una pequena abertura (la vélvula)
en la esquina. La presidn interna del conte-
nido cierra la vilvula automdticamente. Pue-
de ser cosido o pegado, y al igual que el an-
terior, posee diversas variantes.

PROCESO DE FABRICACION
DE LOS SACOS DE PAPEL

Como se menciond anteriormente, 10s sacos
se fabrican usando de una a seis capas de papel. La capa
exterior usualmente preimpresa se coloca en la miquina
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tubera junto con los otros rollos virgenes, dependiendo del*
niémero de capas del saco. Las tuberas alcanzan veloci-
dades de 5,000 a 20,000 sacos pors hora.

Cada tubo se corta a una longitud deieimina-
da por la capacidad de! saco disefado. El tubo de conte
recto, producido mediante el corte de cuchillas dentadas
(cominmente), se hace habitualmente para sacos cosidos.

"boca abierta; pero si se 1equiere un saco escalonado, las

capas son perforadas individualmente antes de unirlas.

Previamente se realizan cortes longitudinales
en los extremos del tubo mediante un mecanismo separador.

Posteriormente 1os tubos se cierran por los
extremos mediante tres formas:

- Cosido del extrema (5)
- Pegado o fondeado del extremo (s)
- Sellado con calor del extremo (s)

En este proceso sé vtilizan prensas de impre-
sién flexogréfica, tuberas, mesas cosedoras, fondeadoras,
etcétera.

DISENO EN LAS BOLSAS
Y SACOS DE PAPEL

En el diseiio de las bolsas y sacos de papel,
al igual que con cualguier otro envase, intervienen tanto
requerimientos de funcién como de forma. El disefo
visual y estructural, la eleccién del tipo de papel, |a deci-
sidn sobre determinado sistema de impresién y muchas
consideraciones mas, deben responder a necesidades espe-
cificas, de tal manera que estos envases cumplan correc-
tamente con su cometido.

A continuacién se tratan algunos puntos
sobre la optimizacién del enface forma-funcién:

BCLSAS Y OTROS ENVASES

El mercado de artfculos de obsequio hace
un extenso uso de las bolsas de papel para proteger los pro-
ductos que no pueden prolegerse con eficacia a si mismos.

£l papel es un medio de embalaje esencial
en el campo de Ja farmacéutica. Las bolsas de papel que se
usan para este fin, tienen diferente: porosidades para permitir
que el vapor, gas o particulas radiactivas entren en ellas y
esterilicen su contenido; asimismo utilizan plegados
especiales en los bordes para evitar la entrada de bacterias.

También con fines de esterilidad, muchos
de los papeles que se usan como envases farmacéuticos,
se recubren con acetato de polivinilo (PVA) o alguna otra
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laca que refuerce el material contra eI ataque ce las

bacierias.

-- Ademis de las bolsas, €l envase de papel
médlco puede presentarse también en forma de hojas
ccrtadas o de rollo en tubo.

£l requerimiento principai de un envace mé-
dico de papel es que e} contenido necesita estar protegido
del entorno y ser facilmente accesible e identificable.

Los materiales flexibles son m4s baratos
que los rfgidos y son mds faciles de abrir, ya sea 2 base
de arrancar una tira autoadhesiva o cortando por la
solapa. Pueden ser esterifizados por cualquier método y
son faciles de eliminar.

! as ventanas transparentes de plistico para
identificar con rapicez el contenido son otra otil carac-
teristica de diseio.

Para productos delgados, la bolsa plana o so-
bre eslamis econbmica, pero en general se necesita alguna
de las otras formas. Las bolsas con pinzas, como la tradi-
cional de colmado, son vtiles para contenidos voluminosos:

Las arrugas y dobleces que se observan en
algunos envases de papel pueder ser desfavorables, ya
que restan atractivo y dan aspecto de menor calidad a un
producto, sin embargo, el diseArador puede aprovechar esta
caracterfstica del papel en su favor usindola por ejemplo’
para dar un aire nostilgico y casero a productos como la
confiterfa, especias y productos quimicos para el jardin,

SACOS .

Sus miltiples ventajas colocan al saco de
papel como buen elemento para el envasade de rnate-
riales de construccién, alimentos para animales, alimen-
tos humanos, productos quimicos, minerales no met4li-
cos, insecticidas, ienilizantes, harina, azdcar, etcétera.

En el caso de los sacos, el disehador debe
estar atento tanto a los aspectos de funcionalidad como
a los de presentacién.

La creciente variedad de acabadcs de la
superficie en los sacos, permite realizar diseRos en los que
pueden intervenir hasta cuatro colores para impresién,

Los sacos laminados con otros materiales,
como el aluminio y el polietileno se estdn haciendo cada
vez mdis populares como substitutos de las bolsas de té
rigidas, pues el papel tiene la ventaja de que su rigidez
le permite ser conformado en sacos con gran rapidez y
con alta permeabilidad a los gases.

Aun cuando un saco se encuentre apilado,
la marca y otra informacién puede ser completamente
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Saco cosido
boca abierta plano

Saco cosido
. boca ablerta con vélvula

Saco pegado
boca abiena plano

Saco pegado
boca abierta con fuelle

=

TN

=
<< AV =
Saco cosido Saco pegado con Saco enfardadorc
con vilvula y fuelle vilvula

Estilos de sacos

visible. E) disedador deberd prever que el diseno y la
composicién del mismo, permita la ficil lectura tanto a
rivel de imagen como de texto.

IMPRESION Y ETIQUETADO

El papel puede ser impreso con buenos
resultados casi bajo cualquier sistema, sin embargo exis-
ten algunos métodos de impresién mas recomendables
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que otros, por ejemplo la [itograffa (offset) y la serigraf(a
son las mejoraes opciones, aunque ésta Gltirna se usa para
tiros de impresion conos. Como segunda opcién estdn

la flexograffa y la imgrenta que presentan resultados
aceptables.

En cuanto al rolograbado, este proceso sélo
se justifica para voliimenes muy altos, debido a lo costosa
que resulta la fabricacién de los cilindros.
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Por otra parte, 165 sacos son impresos nor-
malmente en flexografia y en algunas ocasiones en hueco-
grabado. La capa exterior usualmente es impresa antes de
que el saco sea fabricado y como sé menciond anteriormen-
te, pueden imprimirse hasta cuatro colores sin problemas.

TENDENCIAS

Una tendencia importante en el envase mé-
dico de papel es la adopcién del papel de fibra Jarga que
no tiene recubrimiento pero que puede ser cerrado sim-
plemente mediante mordazas calentadas. Este papel tam-
bién se rompe con limpieza y el contenido puede ser
sacado con facilidad.

CARTON

El canén es una variante del papel, se com-
pone de varias capas de éste, las cuales, superpuestas y
combinadas le dan su rigidez caracterfstica. Se considera
papel hasta 65 gr/m*; mayor de 65 gr/m‘ se considera
como canén. .

TIPOS DE CARTON
CARTONCILLOS SIN RECICLAR

- Gris
- Manila
- Detergente

CARTONCILLOS RESISTENTES

- Couché reverso gris

- Couché reverso detergente
- Couché reverso blanco

- Couché reverso bikini

CAJAS PLECADIZAS

Las plegadizas tienen un uso bastante ex-
tendidc, y son utilizadas como epvase primario del pro-
ducto o bien como un envase secundario, contenedor de
envases primarios,

PUNTOS A CONSIDERARSE EN UN
CARTON PARA ENVASE PLEGADIZO

a) CALIBRE
Este se determina en puntos (1 punto equiva-
le 2 0.001 pulgadas! sepin el peso del producto a envasar.

b) HILO
En una caja, la resistencia estard determi-
nada en gran medida por la direccién del hilo del canén.

En la miquina Fourdrinier la hoja es m4s
cuadrada por la distribucién de las fibras en ambos sen-

-tidos. En la médquina de cilindros la tendencia es hacia el

mismo sentido de fabricacién.

¢) EFECTOS DE LA HUMEDAD
EN LA RIGIDEZ DEL CARTON

£l cantén, en presencia de humedad tiende a

-cambiar sus propiedades mecénicas, principalmente Jla

rigidez. Por ser e! papel higroscdpico, toma y pierde répi-
damente la humedad.

[ - PrODUCTO

| cauLBre

12.14,16,18, iO puntos

PRODUCTOS Laminado de flauta E |
DE PESO INTERMEDIO con carntoncillo recubierto

PRODUCTOS DE MUCHO PESOJ PZ, 24, 26, 28, 30 puntos

l Canén corrugado

VENTAJAS Y DESVENTAJAS
DE UNA CAJA PLEGADIZA

| PRODUCTOS DE POCO PESO

PRODUCTOS QUE REQUIEREN
MAXIMA RESISTENCIA

VENTAJAS
~ a3 Son de bajo’costo.

b) Se almacenan ficilmente debido a que
pueden ser dobladas, ocupando un mini-
mo de espacio.

¢) Pueden lograrse excelentes impresiones,
lo que mejora la presentacidn del produc-
to, pues ademis dan muy buerna aparien-
cia en el anaquel,

DESVENTAJAS

a) Las cajas plegadizas no tienen la misma
resistencia si son comparadas con cajas
prearmadas o coritenegores de otro tipo
de material.

b) La resistencia de una caja plegadiza estd
limitada por el proceso de manufactura,
el cual no puede fabricar cartones més
gruesos de 0.040", eslo no permite enva-
sas productos que excedan a 1.5 kg, y por
otra parte las dimensiones de una plega-
diza no pueden exceder a unos cuantos
centimetros por lado.
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Eslilos de cajus plegadizas

FABRICACION
DE UNA CA)A PLEGADIZA

Una vez definidas las dimensiones y ya de-
sarrollado el disefio para la impresién y el corte de una
plegadiza, se procede a imprimir la hoja de cantén, la
cual posteriormente es recortada o suajada.

34

E!l procesc de suajado o corte se realiza por
medio de unas cuchillas con la forma de la plegadiza
exlendida, colocadas en una base de madera calada, que
es posteriormente instalada en un equipo que funciona
como una prensa, troquelando la figura que se encuentra
en la tabla de suaje.
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Existen basicamente tres tipos de cuchillas
tanmbién llamadas plecas. Las plecas de carte que tienen
fa funcién de definir la forma dé la plegadiza, las plecas
de doblez, que como su nombre lo indica facilitan el
doblez de la caja y las plecas de punteado que facilitan
el desprendimiento de cizartas partes de la plegadiza.

. Cuando las cajas ya han sido impresas, cor--
tadas y separadas, se procede a doblarlas, engomarlas,

contarlas y acomodarlas en su envase master deritro de
una linea de produccién que varfa en caracteristicas del
equipo segun el disefo de la caja o envase.

DISENO ESTRUCTURAL

Su funcién es crear el envase que reiina los
satisfactores a las necesidades del ciiente asf como las
que nacen del producto que va a contener, tomando en
consideracién el estilo de caja, materia prima, tipo de
cierre, acabado, uso final, etcétera.

Para desarrollar la muestra, el disefiador de-
berd contar con toda la informacién necesara sobre el
producto que contendrd la caja plegadiza, tal como: peso,
enfoque de mercado, necesidades de proteccién, etcétera.

Dentro del diserio estructural existe vn
orden de denominacién de dimensiones, que invariable-
mente y sin importar &) tipo de caja serd asi:.frente, fondo y
altura, o bien, largo, ancho y profundidad.

Cumpliendo con todo lo anterior, pcdréd
elaborarse la muestra correspondiente que serd com-
pletada por el disefio grafico.

DISENO GRAFICO

Como puntos clave en la optimizacién del
enlace forma-funciGn estan los siguientes:

a) Una caja de caitdon debe contener el pro-
ducto, permitiendo que sea transportado
y manipulado con facilidad.

b) Debe proteger el contenido de roturas, de
robo, de absorcién o pérdida de humedad
y de fugas.

¢) Debe hacer publicidad del producto.

d) Debe vender el producto al consumidor.

Cuando el diseno estructural de la caja queda

establecido, se procede a considerar el diseno grifico de
la caja que a menudo afectard al tipo de canén y su acabado.
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En ningiin momento deberdn olvidarse las consideraciones

estructurales asi como los costos y tiempos de realizacién.

Existe una amplia gama de cartones con los
cuales rabajars, 2dem4s de una variedad de recubrirnien-
tos que pueden alterar las caracter(sticas del cartén, como
la resistencia al agua o a la grasa ademas de si1 aspecto
visual. Las hojas metilicas, por ejemplo, son utilizadas
frecuentemente como medio decorativo especialmente en
las cajas de cosméticos.

Cada tipo de cartén debe cubrir ciertas nece-
sidades basicas tales como: buena adhesién de las tintas
de impresién, recepcién a los adhesivos y fict) encolado,
facilidad para ser doblado sin agrietarse ni romperse, ade-
mis de adaptarse a la forrma de caja requerida en las mé-
quinas envasadoras 2utométicas sin deformarse.

TIPOS DE CARTON UTILIZADOS
EN LAS CAJAS PLEGADIZAS

| MATERIAL MAS COMUN |7 Uuso
Couché Plegadizas, material promocional
Cromekote Plegadizas de aita calidad

Eurokote Plegadizas de alta calidad

: - N Cajas colectivag tipo despachador

Cartoncillo gris y charolas -

Bikini Canastillas
Plegadizas para perfumes
_ Couché reverso madera y‘-'fi?mws congelad

Carwlina vellum

Folleters. n "
(granos fino y grueso) olleteria y caneras pornamuestras

Carwlina blanca o de color || Bandas y materizt promocional

Allura

4//’::0’/

AN

Dimensiones de una caja
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Pantes de una caja plegadiza

Los cartones diplex o multicapa son ade-
cuados para imprimir sélidos y semitonos con brillo, lo
que los hace efectivos para paguetes de cigarros, produc-
tos farmacéuticos y varios alimentos.

Los cartones blancos sélidos estén dispo-
nibles en formas tanto.recubiertas como sin recubrir.
Se usan por lo general para transmitir una imagen de
alta calidad como en el caso del envase de cosméticcs.

Los cartones aglomerados, por el contrario,
estdn fabricados con materiales reciclados. Tienen un tono
gnis y son apropiados para impresion lineal. Estas cajas
tienden a usarse como envases eliminables, como en los
alimentos preparados para el homo, o como interiores o
compartimentadores de cajas mayores. Un ejemplo
comtin de este tipo de cantdn son los contenedores de
huevos, fabricados de celulosa moldeada, los cuales
tienen las propiedades de acojinamiento, aislainiento y
absorcion, ademds del bajo costo.

IMPRESION Y ETIQUETADO

£n las cajas plegadizas se utiliza mucho la
litografia y el rotograbado.

Otro sistema utilizado tanto para dar un
rendo especial a la caja Lomo para etiquetar a la misma
es el gofrado o grabadc en relieve el cuai se realiza colo-
cando el carntdén entre matrices macho y hembra y
aplicando presién; esto se efectia a veces simults-
nearnente con el corte y el doblado.
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TENDENCIAS

Entre Jos efectos especiales en los cartones
para cajas que mds auge han cobrado pese a-su alto costo,
esta el bronceado con hoja metalica. En el proceso de blo-
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Cones y tipos de resaques en 1as cajas plegadizas
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queado, uriz matriz de bloquear de 1at611 o cobre estampa

una superficie a partir de una pelicula de poliester a alta
presién y temperatura. La imagen estampada puede ser lisa
oen relieve y puede tener un acabado mate o brillante.

En el bronceado, s¢ aplica un bamiz especial
cn la zona del cartén requerica y se espolvorea un fino

S

polvo metélico rientras pasa por la maquina de broncear.

Como alternativas a estos costosos métodos,
se han puesto a punto calidades mejoradas de tinta de graba-
do que entre otras ventajas son inoloras, evitando impregnar
productos como alimentos de los olores residuales de éstas.

En cuanto al envasado, las formas de llevarlo
a cabo han evolucionado. Ciertos sectores de la industria
de los alimentos optan hoy dfa por envasar, entre otras,
casas liquidos en bolsas dentro de las cajas de cartdn.

OTROS CONTENEDORES DE CARTON

TUBGS Y ENVASES CILINDRICCS

Estos envases se hacen cde cartdn flexiole.

El cuerpo de los botes de fibra es de canén y los extremos
son de metal, cartén o plastico. Hay gran variedad en el
diseds en los cierres, pero la construccién del cuerpo
queda restringida a trcs tipos generales:

a) Tubos y boles de cartén formados en espira).
b) Tubos y botes formados en couvolute.

¢) Botes laminados con aluminin, polietile-
no, etcétera.

Estos tubos se utilizan para envasar ali-
mentos, polvos, aceites y aditivos automotrices, sizndo igual-
mente efectivos para productos liquidos que para secos.

CAJAS RIGIDAS

Estas cajas lienen usvs muy diversos. Los
estilos més comunes son los que se muestran en la
ilustracién de esta pagina.

CAJAS DE CARTON CORRUGADO

ESTRUCTURA DEL CARTON CORRUGADO

Fl cartiin corrugado contiene dos elementos
estruclurales: el linery el material de flauta, también lla-
mado medium con el cual se forma propiamente el corru-
Rado. Las caras son generalmente de dos lipos:

a) Kraft, que es fibra virgen hecha de pino.

Estilos de cajas rigidas
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W Doble carrugado

Triple corrugado

L~

Estructura de un cartén corrugado ' Tipos de corrugado por su composicién

b) Caras fabricadas de fibras reprocesadas ~ USOS MAS GENERALES DE ACUERDC
de otros contenedores, bolsas, etcétera. AL TIPO DE FLAUTA

La estructura ondulada o corrugado, esti

X > < . l » .lk
hecha de corrugado medio, basado en materiales reci- - 6n se éncuer&;:ecrg:;?tzigi :; :312:: Y :?vasﬁe; dz c'a !
clables y reciclados. Por su composicién, el cartén empresas de la industria de la transfo?r!ma %an eptr; las :
corrugado puede ser de 1as sigutentes formas: P R yacion, entre fas
que se encuentran, principalmente las siguientes activi-
- Corrugado una cara dades:_fabncac»én de autopartes. produccién d_e vinos,
C i aguardientes, cenvezay aguas gaseosas, lozay cristalerfa,
- Cnrrugado sencillo . ; . N
- Doble corrugado fabricacién de productos eléctricos y electrénicos, iabo-
_ Triple corrugado nes y detergentes, agroindustria, industria alimentaria,

pesquera, y la del papel empacado.
TIPOS DE FLAUTA Cada producte requiere ser envasado 0 é_;_'nba-
Jado en tipos diferentas de carrugado que garanticen su

Los corrugados también se clasifican de . .
traslado y almacenamiento seguro y ficil.

acuerdo al numero de liners y flautas. La flauta puede ser
d tro tipos: A, B,CyE ede obse | ,
coadro inferior de esta phging. e S € PROPIEDADES TIPICAS DE LAS CAJA
DE CARTON CORRUGADO

De acuerdo a la construccién de {a caja pue-

de ser flauta horizontal o vertical. La resistencia a la estiba El cartén corrugado es uno de los materiales
dependerd no sélo de esta caracter(stica sino del tipo de mA4s usados para envase y embaiaje, ya que cumple con
flauta (A,B,C,E) y la especificacién del papel. diversas funciones como son:
TIPO DE FLAUTA VISTA FRONTAL GROSOR |1 No.DEFLAUYAS
mm L efn un m

A ravavavavill Ik s
B ravavavavawsll B

B L

C ravavawvawill IEEN T

E JLavavavavavavavay: ths 315
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Postleriormente, el cartdn pasa por una sec-
cién de calor que fijard biea la unién, para luego ser lleva-

do, en medio de una banda, a la seccién de enfriamiento. Estilos mus comunes de vajas corruradas
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) Tipos ge flauta por congtniceidn de la caja

b

b a) La proteccién del producto de los darios

: ocasionados durante su transporte y monejo.

) b} Almacena de la mejor manera el producto

'Y hasta que éste es vendido.

> ©) Anuncia, promueve e identifica al producto

:" desde su origen hasta que llega al consumidor.

> d) Es econémico.

b EABRICACION DE LAS CAJAS

: DE CARTON CORRUGADO

) El proceso comienza desenrollando el

b cantén de 1os 1imites o caras, ya que viene en un gran fo-

> llo que se coloca frente a la miquina corrugadora._Debajo
de Aste, se coloca otro rollo de cartén que servird para

> hacer el corrugado interior. Este Gitimo pasa primero por

) rodillos que le dan la ondulacién, lo engoman y lo pegan

) al cantén que esta desenrollindose para formar ta cara.

Y Si el cartén se necesita de doble cara, pasa auna segund?

) ,e_l.)pa que engoma el corrugado por el lado que quedd

, iibre y le pega la segunda cara.

)

)

)

)

]

)

Iy



Después de todo lo anterior, el cartén Hega
a una seccidn de cuchilasen donde se corta y se marca*
de acuerdo a la torma que llevarj el envase. Finalmente
se desprende lo que es ya una caja perfectamente deli-
mitada, marcada, con los cortes necesarios para formar
tapas y fondos en el caso de cajas regulares oumcamente
cortada ¢n dimensiones para ser troqueiada.

Generalmente después de la m&quina corru-

" gadora se pasa a la miquina de impresiér, la cual ademds

de imprimir, toma una hoja ya corntada y marcada para for

mar una caja. Separa los paneles interiores que delimitan

cada cara y corta para formar la separacién entre las tapas.
Todo en una misma operacién,

Las operaciones finales en la fabricacién de
una caja son la unién de la ceja con el cuerpo, seguida de
la formacién o construccidn de la caja propiamente.

El mode méas econémico de sellar las cajas es
engomarlas o mds lentamente, engraparlas.

DISENO

DISENO ESTRUCTURAL

Las cajas de cartdn corrugado se disedan con-

siderando el tipo de producto y tipo de llenado (manual o
aulomdtico).

El disedo estructural de una caja determina
qué tan efectiva seré ésta para poder competir con su medio
y ademds llevar el producto intacto al consumidor.

El contenedor més econémico de forma cé-
bica es el que tiene sus dimensiones internas en las si-
guientes proporciones 2:1:2, esto es: el largo es dos veces
el anchoy el allo es igual al largo. Este tipo de caja utiliza
la menor cantidad de cartén corrugado.

En esta etapa, el disedador deber4 conocer
la fragilidad que tiene ¢l producto, la clase de manejo
que se le debe dar, su forma de transportacién y almacena-
miento asl como qué tipo de condiciones climéticas favo-
recen o perjudican al producto. Toda caja deberd pasar por
pruebas de estiba y resistencia a la compresion.

DISENO GRAFICO

Al momento de crear ¢l aspecto visua! de
Ia caja debe tomarse en cuenta lo siguiente:

)
a) La informacién puede aparecer en los cua-
tro Jados de !a caja, en letra bold de preferencia y en
altura no menor de una pulgada para que sea visible,

b) Esta informacién puede también encon-
trarse en una de las tapas superiores o inferiores junto

con las precavciones que deben tomarse er: cuenta para el
manejo y almacenamiento. Una de las tapas debe dejarse
2n blanco para colocdr el nombre y direccidn de la empresa,

~ asf como algunos datos del emobarque o contenido.

: ) La cantidad y tamano del contenido pue-
de colocarse en la parte superior, y al centro en letras
maycres debe ir la marca y nombre del producto.

d) E) nombre y direccién de la empresa de-
be colocarse preferentemente en Ja parte inferior de cada
panel de la caja.

&) Otra informacién que debe ponerse en lag
tapas de abajo de !a caja es el ndmero o c6digo de ésta,
la fecha de manufactura y en algunos casos las medldas
y un dlagrama de dicha caja.

N Selicde resisiencia que garantizz el fabricante,
IMPRESION Y ETIQUETADO

Como se mencioné anteriormerzte, las cajas
de cart6n corrugado se imprimen antes de ser suajadas y
armadas. Generalmente la impresidn se realiza directamen-’
te sobre la superficie del papel /iner, sin embargo pueden
hacerse impresiones sobre corrugados con liner blanco, y
con un proceso adecuado, se logran excelentes resultados.

Formas comunes de sellar una caja corrugada, principalmente para
embalaje
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METAL

n envase metélicc, en términos generales, se define como un reci-
piente rigido para contener productos lfquidos y/o sélidos que ade-
mdas puede cerrarse herméticamente.

CARACTERSSTICAS DEL MATERIAL

Los envases de metal son generalmente de hojalata electrolitica,
o de lamina cromada (TFS) libre de estafio, usada especialmente en la fabrica-
cién de tapas y fordos. Otro material usado es el alumirio.

La hojalata, por su gran resistencia al impacto y al fuego, ademds
de su inviolabilidad y hermetismo, ofrece al consumidor el mayor indice de
seguridad en conservacion prolongada de alimentos. Beinda la posibilidad de
tener almacenados ficilmente todos los productos necesarios parz la supervivencia.

PROPIEDADES DE LOS ENVASES DE HOJALATA

a) RESISTENCIA

Permite envasar alimentos a presién o vacio.

b) ESTABILIDAD TERMICA

El metal no cambia sus propiedades al exponerse al calor (sélo -
se dilata, pero eso no afecta a los alimentos).

c) HERMETICIDAD

Barrera perfecta entre los alimentos y el medio ambiente, esta
propiedad es |z principal caracterfstica exigida a estos envases, para evitar descom-
posicién por la accién de microorganismos o por las reacciones de oxidacion.

d) CALIDAD MAGNETICA

Que pemite separar ficilmente los envases desechados de otros
desperdicios con imanes.

e) INTEGRIDAD QUIMICA

Minima interaccién quimica entre eslos envases y los alimentos,
ayudando a conservar color, aroma, sabor, etcétera,

fy VERSATILIDAD
Infinidad de formas y tamanos.

4



g) POSIBILIDAD DE IMPRESION

Pueden imprimirse a gran velocidad con dise-
Aos litogréaficos de gran calidad o pueden recubrirse con
Jacas para su proteccién.

La hojalata con caracteristicas flsicoquimi-
cas especiales, para estar en contacto con los alimentcs,
estd formada por cinco capas: el acero base, la aleacién. -
de acero, hierro, el estaiio libre, la zona de pasivacién y
por dltimo una pelfcula de aceite orgédnico.

Ei acero base, se obtiene a partir de lingotes
de acero, los cuales se laminan en caliente, posteriormen-
te la hoja obtenida es laminada en frio (simple o doble-
mente reducida en frfo), recocida y sometida a diferentes
acabados superficiales, el espesor Ce este material es de

© 0.35 a2 0.38 mm y su ancho va desde 600 a 980 mim. Las

caracterfsticas del acero varfan de acuerdo a su fabrica-

-cién. Se templa el acero, para darle dureza, v puede tener

un acabado superiicial de tres tipos: -

a) Brillante
b) Mate
c) Plata (silver finish)

PROCESO DE FABRICACION
DE METAL PARA ENVASE

EXTRACCION DE
MATERJA PRIMA
(FUENTES)

) || Bauxita

F Mineral de tierro

PROCESADO | || Fundidora
DE MATERIA PRIMA i de aluminio primario
+~ It —

Fundidora de hierro
v de acero primario -

Fundicién y rolado del aluminio

‘ fundicidn y rolado del acero
1

L

Mercados diferentes
al de envase

Desperdicio y reciclaje

) - Latas de acero y aluminio
FABRICACION - Barriles, tambores y tarimas de acero
Y CONVERSION - $:g:i guminio
DEL ENVASE - Otras aplicaciones del acero al envase
INDUSTR!IAS USUARIAS _ - Alimentos
DEL ENVASE - Quimicos
- Bebidas

- Tapas de acero
- Utensiltos caseros
- Otros
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ESTANADO ELECTROLETICO

El estaiio es un elemento importantfsimo en
la fabricacién de envases de hojalala, ya que es el recubri-
miento del acero base, los primeros recubsimientos de

estafio se efectuaron por inmersién de la l4mina de estafto -

fundido (estaBado en caliente). En Iz actualidad se usan

" procesos electroliticos, los mas importantes son el halé-

geno, el ferrostan y el alcalino.

Los elementos principales de un envase de
hojalata son los siguientes:

a) Costura lateral

b) Doble cierre (la unién de tapa y fondo
con el envase)

¢) Tapac v cierres

d) Compuestos sellantes

FORMAS Y DIMENSIONES
MAS COMUNES

a) CILINDRICO

De dos o tres piezas, cuerpo de forma cilin-
drica, fondo y tapa planos o ligeramente céncavos; pue-

den ser rectos, reforzados o con cordores. Hay otros don-

_de el fondo y el cuerpo forman 1na sola pieza.

b) RECTANGULARES

Forna de prisma, con base rectangular, fabri-
cados en distintas capacidades, el mis conocido es el bi-
po galén. Hay otros tipos mucho més reducidos, usados
para productos del mar. '

¢) TIPO SARDINA

- De forma de un prisma recto, similar al cilln-
drico, pero de tase elipsoidal, se emplea generalmente
para envasar sardinas.

d) TIPO ESTUCHE

Se caracterizan porque presentan una tapa
de cierre por {riccion. Se emplean como envase de lujo
para dulces, galletas y otros productos.

BOTE SANITARIO

Recipiente de hojalata o TFS que se usa para
contener productos alimenticios, generalmente se recu-

bren en su interior con barniz sanitario.

CLASIFICACION DE ENVASES SEGUN SU FORMA

ENVASE CILINDRICO

Recipiente metdlico de pared rectilinea,
acuellado, ensanchado o acordonado.

ENVASE TRANSCONICO

Recipiente metdlico de pared rectilinea,
con un extremo mas ancho que la base.
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ENVASEREDONDO . -z
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lEr.vase metslico que tiene una seccidn ransversz! circular.

ENVASE RECTANGULAR

Seccién transversal rectangular o cuadrada con las
Lesquinas redondeadas.

l_. ENVASE OBLONGO _]

Seccion transversal formada por dos paralelas unidas
por semicfrculos.
|~

ENVASE OVALADO

Como lo indica su nornbre, envase con seccidn ellptica.

ENVASE TRAPEZOIDAL

Seccién trapezoidal con esquinas redondeadas, también
puede serlo el mAs corto de los lados parzlelos.

L

CARACTERISTICAS DEL BOTE SANITARIO

Fabricado con un material que no altere nin-
guna caracteristica de los alimentos. El material del bote
debe ser buen conductor de calor. Debe ser ligero y resis-
tente. También debe ser adaptable a diferentes productos,
debe facilitarse su fabricacién en distintos tamafios y for-
mas, y debe procurarse que sean de f4cil llenado.

Puerlen clasificarse también por las formas
de su seccién transversal: redondas, rectangulares, ova-
ladas, oblongas, trapezoidales y segin la ccastruccion
de su cuerpo, de una sola pieza, sin sello lateral, con cuer-
pos cerrados en esquina o con cuerpo enrollado.

Caracteristicas especiales de construccién
son: acuellado, expandido y acordonado. El acuellado con-
siste en 2 0 3 reducciones en-uno de los extremos, gene-
ralmente |a parte superior del envase.

El expandido se realiza en el cuerpo del en-
vase, y consiste en aumentar la seccion transversal de éste,
ya sea poara facilitar el llenado, para obtener una mayor
facilidad en la disposicion interior del producto, o por
razones de diserio.

El acordonado consiste en praveer al envase
de anillos en el cuerpo, conocidos como cordones, los
cuales pueden tener diterentes disefros y contribuyen a

- darle al envase resistenciz al colapsado horizontal.

44

El sistema de cierre es lo que nos permite man-
tener la hermeticidad del envase. £l sistema de cierre que
utilizamos debe ser efectivo por si mismo, ya que después
del llenado, el fabricante no tiene contro! de los productos.

Los tipos bdsicos de cierre son:

a) Por friccién: en los cuales la tapa se puede remover con
la presion de un dedo. Por deslizamiento, y haciendo
palanca.

b) Gierre roscado: se usa cuancdlo el envase tiene un cuello
roscado y se requiere que éste se pueda abrir y cerrar
repetidas veces.

¢) El tipo mds convin de cierve es el engamolado. Puede
ser permanente, que se conoce habitualmente como de
doble cierre, o puede ser de presién.

d) Por ultimo, tenemos el atmosférico, usado en los
aerosoles.
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Tipos de cierre por friccion:
a) Friccién simple; b) Friccidn muoliiple; ¢) Friccién tota)
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LATAS DE DOSPIEZAS

. Las téenicas de fabricacién se refinan cons-
tantemente, ya que las latas de dos piezas tienen grandes
ventaias sobre las soldadas de tres piezas. Hay casos,
comno en las bebidas carbonatadas enlatadas a presion, en
los que la uni6n entre la tapa con el extremo superior del
cuerpo de la lata es determinante.

En la produccién de las latas estiradas y rees-
tiradas se hace primero una lata de boca ancha y en el
$€gUNGO paso se estira formando una boca més estrecha

“haciéndola mas aha En este proceso (DRD) se usa hojala-

ta precalada, lo que reduce los costos. Las latas hechas
con el proceso DRD (como las latas de atidn, por ejemplo)
son m3s cortas que las hechas con el proceso DWI (latas
de refresco).

FABRICACION

Al principio, las latas se elaboraron de forma
artesanal, una a una, cortando Ja ldmina con sierras, 0 con
unas tijeras accionadas por pedal; se moldeaba el cuerpo
en un molde cilindrico y se soldaban las junturas de los
extremos. En la parte superior se dejaba un orificio para
introducir el alimento. Hasta hace afos se usaba este mé-
todo para la leche evaporada, carnes y frutas.

Con los adelanlos posteriores en la fabrica-
cién del acero, a partir de la hoja plana se forma el tubo
comdn, soldando las orillas de metal con un doblez alre-
dedor de las pestanas para conformar, roldndose, el cuer-
po de la lata. Este doble sello provela la lata de un cierre
hermético. Los fondos son aplicados por el fabricante, en-
gargoldndose. Las tapas se aplican por el envasador des-
pués del llenado.

Los envases de tres piezas se fabrican a
partir de una lamina cortada en plantilias que es enrollada
y unida por los extremos, formandose as( [a costura late-
ral. Para la costura lateral existen tres sistemas:

a) Soldadura plomo-estaio

Una aleacién en estado liquido de estos dos
elementos se coloca entre los ganchos que se forman entre
los extremos de la }dmina.

b) Soldadura plistica

Se usa un adhesivo para unir los bordes, que
se coloca entre los ganchos, pudiéndose aplicar sobre laca,
el recubrimiento intermo o sobre 1a base externa.

¢) Soldadura eléctnca

Se traslapan las dos ldminas y se aplica una
corriente eléctrica por medio de un conductor de cobre a
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tnvase terminada

Soldzdura lateral

Fabricaci6n de envases meldlicos de tres piezas

lo largo de !a linea del borde, conformandose el sellado
por fusién. :

Los procesos para la fabricacién de latas de
dos piezas son: el embutido-planchado y el embutido
profundo, en los cuales, se parte de un disco de metal
que se golpea, provocando que el metal fluya dentro de
una copa en la que se le da forma final y el espesor de

pared satisfactorio; se forma Ju pestaia y después del llena-

do se coloca la tapa sellando con un doble cierre. En este
proceso también es usada ia tapa de acero.

METODOS DE APERTURA

En los affos cincrenta o sesenta, se empeza-
fon a consumir cada vez més Jatas de cerveza, pero hasta
1963, con el desarrollo del tirador de anilla no se Jlegs a
comprobar el verdadero potencial de |as latas de bebidas.

Hay mdltiples formas de abrir los envases
metdlicos. La mayorfa se abren con un abrelatas. £n otros,
la fornia de abrirlos es medizante una llave que se incluye
adherida al envase. M3s recientemente han aparecido los
conocidos como abre ficil (easy open) o de apertura de
vertido, donde, al tirar de un anillo, se retira la porcién
de la ldmina que facilita el vertido de liquidos. Hay otras
tapas que pueden separarse totaimente tirando también
de un anillo; éstas se conocen como de apertura total

{full open), y se usan para productos sélidos, tales como
Cames, nueces, etcétera,
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‘También Ja tapa puede desprenderse (retaj-
ned tab), al abrir el envase con una llave, para sardinas y
similares. ‘

Otras formas de tapas son las de latasde galle-
tas, por ejemplo, que permiten que se destape yitape el
producto muchas veces. Estas tapas se clasifican en: ciesres
de friccién simple, cierres de friccién maltiple, o cierres de
friccién total.

La mayorfa de productos en este tipo de latas
se protegen con una ldmina de aluminio a manera de sello
de garant(a. En los envases rectangulares, generalmentg con-
teniendo aceite, se emplea la tapa rosca y ef sello de Newtnan,

LACAS

Aplicadas en el interior de las latas, evitan
la interaccion qufmica entre el alimento y el envase.

El inicio de la proteccién interior de los en-
vases metdlicos se remonta a 1903, cuando la comparifa
inglesa Cob Preserving experimentd con envases barni-
zados en el interior, para envasar frutas rnjas (fresa, cere-
2a, etcétera) y eliminar la fuerte accién blanqueadora de
Ja hojalata sobre esas frutas. Tiempo después, la Sanitary
Can Company us6 botes barnizados para envasar el mis-
mo ligo de frutas.

El éxito de esos productos, motivé que se
investigaran otros tipos de recubrimientos organicos, y
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de un rodillo de acero.
Las lacas deben ser:

- Atéxicas.

L R A AR AR B A 48 4L 48 45 A 48 A 48 A Jh 4 A 4

Tapa de (3ci! apertura easy open

que, posteriormente, estos recubrimientos fueran usados
en el envasaco de vegetales, pescados y carnes.

En la actualidad se elaboran alrededor de
treinta tipos de lacas diferentes, aunque con algunos pro-
ductos se usan las latas sin recubrimientos. Los recubri-
mientos se aplican por medio de miquinas barnizadoras
que distribuyen el barniz lfquido en las Idminas por medio
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- No deben de afectar el olor ni el sabor.

- Deben ser barrera éfectiva entre el
envase y el contenido.

- Féaciles de aplicar.

- Resisientes, no desprenderse en la esteri-
lizacién ni en el almacenzamiento.

- Presentar resistencia mecanica, para no
romperse mientras se fabrica el envase.

TIPOS DE LACAS
 OLEORESINOSAS

Los tipos mds usados son el “C”, el “F" y el
~R", éste Bltimo s6lo como recubrimiento
exterior.

“R” para preservar los colores naturales de
trutas y verduras, para envasar frutas de aci-
dez baja o media, tomate y sus derivados y
mantecas vegelales.

~C* para prevenir la decoloracién de alimen-
tos, evitar la formacién de puntos negros
en el envase, para vegetales que liberan
azufre, a la salmuera, carne, pescados, maris-
cos y licteos. :

FENOLICAS

Para mariscos, pescados, algunas carnes
y 4cidos.

EPOXICAS

Para cames, pescados, quesos salados, verdu-
ras y frutas de alto grado de acidez.

VINILICAS

Para gaseosas, cervezas y alimentos altamente
acidos y corrosivos.

ENVASES DE ACERO
LIBRE DE ESTANO

La denominacién es TFS (tin free steel), tiene
buena resistencia a la compresién, y aunque resiste me-
nos que la hojalata, se puede estibar sin riesgo.

Como la capa de 6xido de aluminio que se
forma en la superficie del envase no es completamente
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inerie, el recipiente’ se debe éubrir internamente con
algunalaca sanitaria compatible con el alimento a enlatar
(el uso del envase de aluminio se-ha generalizado en la
conservacién dé alimentos y ha invadido el campo de
Ja hoialata en bebidas carbonatadas v cervezas).

TUBOS COLAPSIBLES

“en ia decisién de compra del consumidor. Ya que un envase

Como medio de envasado, los tubos colap-

sibles son relativamente nuevos. En 1841, john Gofferand,
un pintor americano, buscaba un contenedor més dtil
para sus pinturas, e inicié asf 1a primera versién de este
tipo de envases. Pasaron cincuenta aftos hasta que otra
persona tomara la decisién de comercializar el invento.
Esta persona fue un dentista: Worthington Sheffield, quien
empez6 a vender la pasta de dientes en tubo.

Actuaimente hay una gran variedad de en-
vases colapsibles. Desde los tipicos tubos de 22 y 25 mm
de hace unos anos, hasta el tubo laminado de metal y
plastico o el suministrador por bombeo que se usa desde
1984, el envase colapsible ha sufrido infinidad de cam-
bios. Es importante sefialar que los estudios realizados a
este respecto sefalan que los Gltimos envases (el de pléstico
y metal, y el de base con suministrador por bombeo), han
cimentado su éxito en la aceptacién que les han dado
los consumidores, convencidos de que los envases men-
cionados son més limpios e higiénicos. Esto es imponante
para los disefadores, quienes deben tomar todos estos
factores psicol6gicos en cuenta para incidir con su disefio

debe tener apariencia de calidad incluso antes de tirarlo,
pdra que el cliemte decida comprarlo’ctra vez.

. Ongmalmenle este tipo de envases fue orien-
tado a productos tarmacéuticos y nlros no comestibles,
sin embargo, en algunos pafses ya son usados para el enva-
sado de salsas, mayonesas, quesos, jaleas, patés y pastas
de carnes y de p<scado, aunque la gran produccién es para
medicinas y dentifrices. Para este tipo de envases se
puede usar cualquier tipo de metal ddctil que se trabaje
en frio. Los metales més usados son: el estaRo, el aluminio

_yel plomo. Por su fécilmanejo y elevado casto, el estafio

se usa mucho enla iabricacion de tubos pequefos.

Cuando el producto no es compatible con
el melal, se recubre con una formulacién lipo cera o con
una solucién de resina. Los recudrimientos de cera se
usan en tubos de estafio, mientras que Jas resinas epéxi-
cas se usan en tubos de aluminio, dando una mayor pro-
teccién que la cera, pero a un costo més elevado.

También se usan ciertos recubrimientos en
el 4rea del sello, generalmente resinas plisticas tipo
plastisol, usados cuando el producto tiende a salirse o
cuando una fuga marque significativamente el envase.

OTROS RECIPIENTES DE METAL

Se tabrican recipientes semirrfgidos como ban-
dejas, platillos, etcétera, para productos congelados. Por

Envases de metal: a) Aerosoles; b) Tubos colapsibles; c) Latas; d) Recipientes semiceigidos
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Recipiente hecho a partir de tres componentes:
cuerpo, fondo y tapa.

ENVASE DE DOS PIEZAS

Recipiente hecho a partir de dos componentes
principales, el cuerpo formando una sola pieza con
el fondo y la tapa.

ejemplo en el drea de envases rigidcs se fabrican reci-
pientes de dos y tres piezas y como envases semirrigidos
en tubos y envases de café.

AEROSOLES

Se fabrican casi de la misma manera que
las latas, los envases de hojalata se componen por lo ge-
neral de tres piezas, mientras que la cabeza propulsora -
de aluminio se fabrica casi siempre de una sola pieza,
(monobloque), mediante una técnica llamada de extru-
sién por impacto, los aerosoles de aluminio de una sola
pieza parecen ser mis populares en Europa que en EEUU.

El aerosol es bastante diferente hoy en dfa
de cuando se fabricaron por primera vez, en los aios cua-
renta, aunque se tiene la idea de que son envases simple-
mente cosméticos, pero hay infinidad de productos que
se pueden envasar en aerosol, incluso farmacos.

El éxito de los aerosoles se preduce princi-
palmente dentro de los rubros cle productos para el cabello
y artfculos de tocador, aungue en ta actualidad su populari-
dad ha baizdo debido a que se descubrié que Jos gases CFC,
que erar: ingredientes basicos de los aerosoles, perjudicaban
la capa de ozono. Este problema sc sulucioné cambiando
los componenies de los aerosoles, e indicando en el envase
que ese producto no perjudica la capa de ozono.

Este es un punto que muchos consumidores
conscientes toman en cuenta al revisar los envases.
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IMPRESION

La impresién directa o etiquetado de las la-
tas es un punto muy importante, ya que del impacto visual
inicial del envase depende su venta. La imptesién externa
tliene otro uso: el de proteger los envases de la corrosién
y cel 6xido. La especificacién de las tintas de impresién
representan un aspecio cada vez més importante. La in-
vencién de pigmentos no téxicos, sin plomo que se usan
en impresiones con una gran variedad de colores.

La mayoria de los envases son laqueados e
impresos antes de darles forma, pero muchos todavia ne-
cesitar imprimirse cuando va estdn coniormados en re-
dondo. Los métodos méas usado de irapresién son el hueco-
grabado, la flexografia y la litograffa.

En ciertos casos adn subsiste el viejo método
de marcar los envases con una etiqueta de papel a su alre-
dedor. La impresién sobre papel es m4s facil y barata
que sobre metal, pero el proceso introduce el paso extra
de ia envoltura en el proceso de fabricacisn, lo cual pue-
de reducir fos ahorros que se hayan generado.

En 1875, Robert Barclay sacé una patente
para una maquina de cama plana nixlificada, que podia
imprimir directamente sobre la hojalata por litograffa.

Cuando se inicié el consumo de alimentos
enlatados, el contenido de los envases se indicaba por
medio de una etiqueta adhesiva, pero algunos comercian-
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"' T ENVASE ACUELLADO -

Recipientes en los que una o las dos extremidades del
cuerpo tienen una reduccién o varias, que permiten el
uso de fondos mas pequefios. :

ENVASE ENSANCHADO

Como lo indica su nombre, tipo de recipienté en el que
el extremo superior del cuerpo es mas ancho que el
inferior.

ENVASE ACORDONADO

Tipo de recipiente que se caracteriza por tener cordones
en su pared lateral, los cuales pueden tener diferentes
-disenros, lo que Je da mayor resistencia al colapsamiento
Eorizonta!.

ENVASE SOLDADO

Recipiente de tres piezas, al cual se le han soldado los
extremos con las tapas correspondientes, se caracterizan
por tener una pequefa perforacién en la superficie de
la tapa para se. llenados con sistema de aguja.

L

tes sin escripulcs comenzaron con la prictica de cambiar
etiquetas, asf que se buscé una mejor forma de registrar
el contenido,

Con excepcién de los envases troquelados
0 extruidos, la hcialata y el aluminio se litograffan en for-
ma de hojas, las que muchas veces deben barnizarse an-
tes y después de ser litografiadas. Generalmente la pri-
mera operacién es aplicar el barniz interior en el lado con-
trario de la hoja, después se aplican ios colores base de
impresién, como el coating blanco, y después se imprime
el disedo, y al final una capa protectora de barniz sobre
la superficie ya pintada. '

Como las tintas y barnices no son absorbidas
por la hojalata, deben ser secadas en un horno. Estos hor-
nos antes se llamaban de caja, donde se coloca fa hoja lito-
grafiada por cierto tiempo, y después se recolocaba en la
prensa de impresién para otro color. Los homos actuales

son en forma de tinel, el calor viene por medio de gas,
produciendo el calentamiento por convexidn, Las hojas de
ldmina atraviesan el tdnel por medio de una cinta trans-
portadora, saliendo después ya secas.

Se acostumbra aplicar sobre las ldminas, an-
tes de los colores, algiin color de base, que generalmente
es blanco, para evitar los valores oscuros de reflectancia
que liene la hojalata recubierta con una delgada capa de
estaiio. Debido a que dicha superficie no es apta para la
impresién, se le aplica un bamiz llamado siza, con el que
se logra que los colores de la impresidn tengan unc buena
adhesion y resistan las deformaciones a que se sujeta la
}dmina durante la elaburacidn gel envase.

Actualmente se acostumbra imprimir [a ho-
jalata por medio de miquinias muy exactas de un solo
color o dos colores, que trabajan a velocidades de 6000
hojas metélicas por hora.
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En el proceso litogréfico, generalmente se
imprimen los colores en esie orden: primero lus colores
claros, luego los oscuros y al final los negros.

Las ventajas que ofrece el metal como sustrato.
de impresién valen la pena de ser tomadas en cuenta, asf
como el hecho de que puede ser acondicionado para

contener una gran variedad de producios, independiente-

mente de su composicién qufmica, lo que significa que los
envases metilicos se seguirdn usando en los anos venideros.

DISENO

Es conveniente que el disefdador de envases
domine el disefio en la lata. Es precisamente este material
uno de los que presentan mayor nimero de’ventajas, ya
que, entre sus multiples utilidades, una que merece sehalarse
es que los producios enlatados no r=quieren refrigeracién.

Los etiquetados en hoja metélica son comu-
nes, siguiendo la tradicién de.la presentacién alemana
en las cervezas embotelladas de primera. No es, por tanto,

ninguna sorpresa encontrar en estas latas ldqueados meta--

licos dorados o plateados.

Una desventaja de este envase es que algu-
nos consumidores se sienten incdmodos al consumir ali-
mentos enlatados, porque los consideran poco frescos o
nutritivos. Mientras tanto, el mercado de sopas se enfrenta
con otro oponente: el envase de cartén. Esto supone una
labor de mercadotecnia donde la iabor del diseftadores de-
terminante.

El disedador debe estar constantemante
actualizado en relacién a las tendencias que van apa-
reciendo en la industria del envase,.para proporcionar
al cliente materiales econémicos y de calidad. Por men-
cionar un caso, habrfa que sefalar las nuevas corrientes
en los alimentos bajos en sales o en azicar, y que, como
es légico, requieren disefos especiales y novedosos.

El sector de bebidas refrescantes representa
quiza un 40% de las ventas de bebidas enlatadas en to-
do el mundo. La calidad de la conservacién es tal, que
se ha logrado que las bebidas enlatadas resistan viajes espa-
ciales, Baste citar, por ejemplo, las latas de Pepsi Cola y
Coca Cola que han acompanado a los astronautas ameri-
canos en sus recorridos.

LATAS AUTOCALENTABLES
Y AUTOENFRIABLES

Uno de los Gltimos adelantos en este campo
ha sido la experimentacidn con latas autocalentables o
autoenfriables, Las primeras consisten, a grandes rasgos,
en una lata dentro de otra lata de 425 g de racién indi-
vidual de grénulos de carbonato de calcio y bolsas de
agua, las cuales se rompen al usar el abrelatas, reaccio-

nancen el carbonato de calcio y calientan el contemdo,
que queda emparedado entre las dos latas.

Lox japoneses han vsado latas autoenfrian-
tes para envasar saké. Dentro de la lata hay dos pequedos
envases que contienen agua y nitrato aménico separados,
los cuales reaccionan al empujar hacia atriba el fondo de
la tata. Con artilugios de ese tipo, es importante que los fa-
bricantes convenzan a los compradores de la seguridad
de los productos, y de que las instrucciones son faciles
de seguir.

TENDENCIAS

Hay un renovado interés por los envases de
hojalata como regalo de alto valor en los mercados de
articulos nostalzicos. La veiocidad de producciéon de eslos
envases de tormas o coloraciones especiales es mucho
mis lento que el de las latas a gran escala, adem3s de
los costos de impresién de los disefios, que suelen tener
formas. poco comunes. Este tipo de envases implica que no

se deben usar en productos que no puedan absorber un
alto costo de impresién y disefo.

La tendencia del futuro es hacia latas m4s ba-
ratas vy ligeras. Pronto, sdlo el gas de lac bebidas impe-
dird que sean aplastadas en la estanterfa del super-
mercado. El metal de paredes delgadas no plantea ningtin
problema para las bebidas carb6nicas, ya que la presién
del diéxido de carbono estabiliza el envase, contribu- .
vendo asi a su consistencia.

El creciente uso de materiales alternativos,
como plésticos y laminados, podrfa hacer creer que la hoja-
lata estd en retroceso. Sin embargo, la hojalata, se presta
a nuevas aplicaciones con la continua evolucién y mejora
de sus caracteristicas, unida a la introduccién de otros
materiales met3licos, como la chapa cromada o el alumi-
nio. Para muchios productos, el bote metélico sigue sien-
do una especie de signo de identidad. Vale la pena sefa-
lar, como dato adicional, que el 80% de los envases rigidos
empleados para alimentos industrializados, son metilicos.

Algunos de los avances tecnolégicos en este
ambito son:

- La extensién del uso de aceros de colada
continua, que substituyen al acero de lingo-
tera tradicional, lo que reduce los costos
de fabricacién y mejora la estructura y con-
formabilidad, con menores segregaciones
e impurezas.

- Se ha incrementado ia robustez y formabi-
tidad de la banda de acero gracias al recoci-
do continuo de!} acero.




- Se ha mejorado la 1écnica de) =stahado
electrolftico, ¢on’la produccién de nuevos
electrélitos y aditivos; ademss da mas velo-
cidad de produccién y reduccién de defectos.

- Se producen recubrimientos orgénicos con

mucha mdés resistencia a la corrosién y
adherencia.

- 5e produce hojalata mucho mis delgada,
generalmente la hojalata tiene 0.16 mm y
ya se logra hojalata de 0.12 mm. Se trabaja en
aceros ultrafinos, con un espesor de 0.08 mm
0 menores, con posibilidad de uso como
competidor del aluminio.

- La creacién de hojalata con bajo recu-
brimiento de estafio es una alternativa de
gran atractivo econémico, ocasionado por

. CARACTERISTICAS

la carestfa de estafic y la necesidad de

mantener precios campetitivos. Los nuevos
materiales se llaman aceros de bajo recubri-
miento de estaito LTS; que estdn despla-
zando a las hojalatas por costo, en tapas,
fondos y cuerpos de envases.

- Un material opcional en vez del estafio es
un material conocido ccmo chapa cromada,
o acero recubierto electrolfticamente con
cromo, material desarroltado en Japén en
los sesenta. Este nuevo material se ha co-
menzado 3 usar para la fabricacion de tapas
y fondos en latas. Tiene buenas caracte-
risticas mecdnicas, pero menor resistencia
a la corrosidn que la hojalata. También se
ha experimentado con aluminio y niquel,
aungue todavia no se llega a su comercia-
lizacién.

FOIL DE ALUMINIO

) El aluminio es ahcra un elemento tan co-
mun que es diflcil imaginar que en el siglo XIX habfa
13 corona de aluminio en )a frente del rey de Dinamarca;
se necesitaron muchos aRos para que el proceso de
extraccién se hiciera comercial, pero su primer empleo
en el envase vino de EEUU. En los afios antericres al siglo
XiX, Ball Brothers comenz6 a usar tapas de aluminio;
luego, justo antes del inicio de la Primera Guerra Mundial,
en Europa se comenzaron a ver los primeros envollorios de
hoja metslica para el chicle y otras golosinas.

Los foils son hojas delgadas de aluminio que
5€ usan solas o en combinacién con otros materiales. Gene-
ralmente tienen menos de 0.15 mm de grosor y 1.52 m de
ancho, aunque en ocasiones el ancho llega a medir 4.06 m.

!
Py

, Aunque a2 hoja de aluminio puede parecer
delgada y facil de perforar; es casi impermeable a la hume-
dad y el oxfgeno. Esto hace la hoja de aluminio ideal pa-
ra transporte iargo.

Es atractivay facil de decorar, tiene capaci-
dad de plegado y se puede moldear en cualquier forma,
aunque el aluminio plegado se arruga facilmente.

. Aunque &} aluminio resiste bien los disol-
ventes y las grasas, su resistencia a los &cidos y bases
fuertes es bastante pobre, a menos que se le proteja con
algun recubrimiento de cera o laca. La hoja metélica pro-
tege bien de la luz y a menudo se usa para suministros
sanitarios sensibles.

Hace cincuenta anos se comenzé a usar el
aluminio como material de envase, pero ha sido en las dos
ditimas décadas cuando se han incrementado Jas aplica-

ciones de este material,

El aluminio tiene entre sus propiedades, la
ligereza, maleabilidad, rasistencia a la oxidacién, imper-
meabilidad a gases y radiaciones, asi como la probada
inocuidad del metal y sus sales.

£l aluminio se ha mejorado en los Gltimos
tiempos, con aleaciones especificas y tratamientos de
superficie para mejorar el metal, se han desarrollado nue-
vos barnices y recubrimientos poliméricos, los cuales
conservardn el aluminio dentro del mercado de los
materiales de envases.

Resiste muy altas temperaturas, por [o que
los bisturls y las jeringas pueden esterilizarse dentro de
bolsas de foil cuando sea necesario. Pero el aluminio es
bastante débil, y se desgarra con facilidad en espesores

" pequenos {tiene poca resistencia a Ja lraccién), por eso,
la impresién en =s0s materiales es muy diffcil sin un so-
porte adecuado.

Debido a que, en sus formas més delgadas,
fas hojas metélicas son muy débiles, se les combina ge-
neralmente con pape! krai, el cual les anade resistencia y
rigidez. Aunque se pueden usar olros papeles como base.

FABRICACION

E! foil de aluminio se obticne a través de
un proceso de fundicién de aluminio, en base al cual se
obtienen planchas o secciones rectangulares, las que se
comprimen con unos rodillos, por los que pasa la placa
de aluminio, reduciéndose cada vez més la distancia en-
tre ellos, lograndose finalmente una laminilla muy delga-
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da del material. Los f2bricantes prociran lograr aluminio
cada vez més delgado, para asegurarse de que continuar4
siendo un material de envase ligero, atractivo y rentable
para competir con los envoltorios de pléstico.

También existen procesos donde el metal -

es fundido y en una seccién posterior a ja misma maquina
se va elaborando directamente la ldmina. Pero e proceso
ocasiona un ciernto ndmero de diminutas perforaciones
en el foil, conocidas como pin holes, y que se presentan
en forma inversa al espesor del material.

ENVASES METALIZADOS AL VACIO

La metalizacién al vacio consiste en la apli-
cacién de algin metal, més comdnmente aluminio sobre
una bobina de pelfcula plastica o ge papel. Ef proceso es
el siguiente:

- El aluminio en forma de alambres entra
en una cdmara de vacio; el metal se calienta sobre evape-

radores a alta temperatura. El aluminio se funde y se eva- ..

pora gracias al ambiente de vacfo. La bobina pasa por la
maquina, y se va recubriendo de aluminio, por efecto de
la condensacion.

- La méquina tiene dos zonas de vacio, de
evaporacién y la de rebobinado.

- El sustrato, que proviene cel rollo deva-
nado, después de pasar por un rodillo esnarcidor, se des-
plaza por la zona de evaporacién en contacto con el tam-

k or enfriado con agua donde la pelicula es metalizada.

- Una serie de sensores mide el espesor del

metal depositado en el rollo, y se vuelve a rebobinar.

- Las méguinas mas modernas de metaliza-
cuSn pueden depositar metal a veloc dades de més de
12 metros/segundo -

- En anos recientes, se ha pensado en usar
recubrimientos de éxido metilico sobre pelfculas plis-
ticas para fabricar peliculas transparentes de alta barrera,
para reemplazar a las peliculas recuhientas con PVDC,
esto es por razones ambientales. También se puede usar
en envases que se.intraducirdn al microondas; pero estos
recubrimientos no dan barrera a la luz, o que podria afec-
tar a las productos envasados en este material,

- El papel metalizado se estd convirtiendo
en un sustituto eficaz por costos para el foil laminado, la
metalizacidn por transierencia es comercialmente viable
gracias a los adhesives, a los recubrimientos y a la tezno-
logia de laminacién de bobinas anchas.

- El papel metalizado por transferencia se pue-
de imprimir ficilmente en rotograbado, litograffa y flexogra-
ffa. Este material permite disefios sobre cualquier papel.

- £l proceso de metalizacion por transferen- |
cia es como sigue: partiendo de la metalizacién al vaclo
de una pelicula de dipropileno, el lado metalizado se
recubre con un adhesivo y se lamina con papel. £l roilo
laminado se deja curar, se deslamina y las ¢os bobinas
se enrollan por separado; ta capa metélica se transfiere
al papel debido a que el enlace entre el mesal y la pelicula
es mas débil.

- El mercado para este producto es el de las
envolturas internas de gomas de mascar, chocolates y
procuctos del tabaco.




PLASTICOS

n este capitulo se describird de manera breve y sucinta el uso
de los materiales plssticos en la industria del envase y embalaje.

Estoc materiales han temdo una influencia revolucicnaria desde
su aparicién, debido a una serie de propiedades fisicas y quimicas que lo
hacen dnico, y que permiten moldearlo a temperaturas relativamente bajas
gue ademds,.le proporcionan una gran resistencia. Los materiales pldsticos, a
pesar de que se consideran impermeables, no 1o son en tcdos los casos, y
presentan una amplia gama de valores de permeabilidad. Estas propiedades
hacen que los plésticos se apliquen en una gran variedad de envases y
embalajes extendiéndose su uso a un mercado cada dia mds amplio.

A continuacidn se describirdn Jas caracteristicas mas irnportantes
de estos materiales, 1as propiedades que los hacen tan Gtiles especificamente en
cierto tipo de aplicaciones, sefalando las particularidades de cada uno de elios,
y finalizando con una breve descripcién de los principales procesos de moldeo.

- DEFINICION

Los plasticos son materiales susceptibles de moldearse mediante
procesos térmicos, a bajas temperaturas y presiones. Presentan una serie de
propiedades fsicas y quirnicas muy dtiles en la praduccidn, envase y embalaje
de multitud de productos, ya sea s6lidos, liquidos o gaseosos.

Las materias pldsticas son sustancias organicas caracterizadas por
su estructura macromolecilar y polimérica. De acuerdo a su composicion quimi-
ca tendrdn diferentes propiedades de ias cuales derivan sus aplicaciones.

ORICEN DE LOS PLASTICOS

Los plasticos se pueden clasificar en naturales y sintéticos. Como
ejemplo de un plastico natural podemos hablar del hule que se obtiene de la
secrecién del drbol del guayule, y de la resina y brea usadas en la industria de
pinturas que también provienen de secreciones arbéreas.

Los plasticos sintéticos empiezan con los derivados del algodon o
celulésicos, que son los que inician esta revolucién industrial, para llegar a
nuestros dfas a los plisticos derivados del petréleo y del gas natural y que son
producidos en procesos del campo, usualmente conocidos como petroguimica.

La mayorfa de los plisticos, como el nylon y el polietileno son

sintéticos, formados por un proceso llamado polimerizacién, que consiste en
la unién de varias moléculas Ilamadas mondémeros. Esta unién se realiza por
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medio de un catalizador; un compuestc de este tipo se
llama polfmero. Existen varios polfmeros tales como la
protefna queratina que forma parte del cabello y la piel
humana. El caucho también es un polimero, asf como la
seda, la madera y la celulosa.

£) desarrollo de los pollmeros sintéticos se

. produjo a partir de los polimeios naturales, ya corocidos

a principios de siglo. Uno de los primeros polfmeros
sintéticos que se usé directamente en embalaje fué el
acetato de celulosa. El primer plédstico moldeable dispo-
nible fue el celuloide, formado por nitrato de celulosa y
alcanfor.

_ Aunque los productos de la celulosa se deri-
van de hecho de la pulpa de madera en vez de ser deriva-
dos del petréleo, el material restante (transparente y fuer-
te) compiie principalmente con los plésticos.

El mercado del envase y embalaje, con un
21%, representa el segundo campo de aplicacién mis
importante de los plasticos.

CLASIFICACION DE LOS PLASTICOS

Los plasticos se derivan en dos grandes grupos
de acuerdo a las propiedades que presenta el producto final:

TERMOPLASTICOS

En estos pldsticos ya no hay reaccién, pueden
moldearse, pueden ser reutilizados mediante su granu-
lacién y su posterior proceso de remoldeo. Esta
revtilizacién estd limitada por la degradacién que los mate-
riales sufren duranie su procesamiento. Ejemplos de termo-
plasticos son los que se muestran en la tabia superior.

TERMOFIJOS

Son aquellos plasticos en los que durante su
proceso de moldeo ocurre una reaccién qufmica de poli-
merizacién, dc tal manera que al terminar este proceso,
~stos materiales ya no son susceplibles e una nueva fusién.

ELASTOMEROS

Este grupo de materiales posee una estruc-
tura molecular gue le proporciona gran elasticidad.

Los hules sintéticos 0 elastémeros después
de haber sido deformados por la aplicacién temporal de
una fuerza ligera regresan ripidamente a sus dilnensiones
iniciales.

Los elastémeros se forman sin la adicion de
diluyentes ni plastificantes y, dependiendo de su naturale-
23 quimica, pueden ser termofijos o termopldsticos.

Ejemplos de elastémeros son: poliuretanos
nitricos, silicones y butadieno-estirenos.
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TERMOPLASTICOS SR

NOMBRE “"w"
[Foliinerizados acrilritrile-butzdieno-estireno | | ABS
[Acetato de cedulosa (] CA
[ Acetao butiraro de celosa || CAB
[ Prepionato de celulosa | CcP
[Pofiestiren expandido = espums de poliestireno || EPS
[ Poiimerizado de PVC en emulsidn |t E-PVC
| Copolimeros etileno-acetato de vinilo | [ EVA
[Polietilenc altz densidad [ nDPe
[Polietileno baja Gensidzd 1 LD-PE
[Polierileno densidad media (no normalizedsy [ MD-PE
[FVC polimerizado en masa || m-pvC
lPoliarnida | | PA
[Polibuteno l PB
IPoIicalbotmo I I PC
[ Potietiteno ] PE
[ Potietilen teresialato [[ . PeT
[Potipropiteno _ || PP
[ Poliestireno (| PS
[ Copolimeros estireno-acrilnitrilo (| SAN
[Pofitetrasoretileno [[ pTFE
[ Acetato de polivinilo (| PVAC
[ Cloruro de polivinilo 1 PVC
[ Copolimeros cloruro-acetato de vinilo 1[ pvcac
[ Cloruro de polivinilidena , \ PVDC

B O | O o

Copolimeros estireno-butadieno = SB
poliestireno antichoque

|PVC poilmerizado en suspension | |__ |
[Poliésteres ] |

| TERMOFIJOS |
I PLASTICO l IABREVIATU‘RAI
[ Resinas 0 masas de colada melamina - formaldehiod | MF |
[ Resinas 0 masas de moldeo de fenol - formaldehido] | PF |
| Polimetit - metacrilato [} PMMA |
| Polimetil penteno | I PMP |
[ Poliacutal I POM |
| Poliuretancs | PUR |
| Resinas 0 masas de moldeo de urea - lormaklehido || UF |
[ Hute natural [ |
| Hule simético || ]




NOTA 5
N N
CARAC TERISTICAS GENERALES

DE LOS PL &s*xcos

A continuacién se presentan las caracterfs-
ticas que hacen a los materiales plésticos especialmente
utiles en el envase y embalaje: -

a) BA]JA DENSIDAD

Débido 2! ba;__gg especfﬂco de Jos plés- »

-ticos, los envases_ iseflados_en estos matenales.nenen

—— - -

costos de lransporte y almacenam(ento

b) FLEXIBILIDAD

Pueden soportar grandes esfuerzos sin frac-
tura y recobrar su forma y dimensiones originales cuando
la fuerza es removida.

¢) RESISTENCIA A LA FATIGA

Algunos plésticos tienen un comporta-
miento satisfactorio a la fatiga que los hacen muy aptos pa-
ra resistir esfuerzos dindmicos tales como dobleces.

d) BAJO COBFICIENTE DE FRICCION

La interfase plastico/plastico o pldstico/metal
presenta bajo coeficiente de friccién lo que puede elimi-
nar el uso de lubricantes.

e) BAJA CONDUCTIVIDAD TERMICA

Los pléstlcos tienen un 2o coeficiente de
aislamiento térmico lo cual puede ser ventajoso a veces
para controlar variaciones de temperatura externas.

f) RESISTENCIA A LA CORRCSION

Son altamente resistentes a la humedad, oxi-
geno, 4cidos débiles y coluciones salinas. Algunos plis-
ticos tienen alta resistencia a los solvente orgénicos.

8) RESISTENCIA AL IMPACTO

Por naturaleza, los materiales plasticos tie-
nen una buena resistencia al impacto, que en algunos casos
puede ser mejorada mediante la incorporacién de aditivos.

h) PROPIEDADES OPTICAS.

Hay materiales plasticos Iransparentes, trans-
licidos y opacos. Esta propiedad puede ser ficilmente mo-
dificada mediante la adicién de pigmentos dispersos o
colorantes

) B\JTEGRACION DEL msero

. Los procesos de produccién y las_p:opxeda-
dgs del pldsticaofrecenla posibilidad de disefary manu-

facturar formas polifuncionales sin la necesidad de. en-

. sambla]e posterios.

) ECONOM({A

Tomando en cuenta su densidad, la mataria
prima del plastico es relativamente econémica.

k) HIGIENE

Un disefio adecuado del envase en cuanto
a materias primas y hermeticidad hacen a los envases plas-
ticos altamente higiénicos.

1) SEGURIDAD

£l usuario de un objeto de plastico dificilmen-
te puede sufric conaduras y otras lesiones.

Como todos los materiales, los plasticos tienen
limitaciones, en muchos casos presentan serios incon-
venientes para su utilizacién. Las principales son:

a) BAJA RESISTENCIA A 'I'EMPERATURAS
ELEVADAS

Las temperaturas altas pueden llegar a fundir
el material plastico, con la consecuente pérdida de pro-
piedades.

b) BAJA RESISTENCIA A LOSRAYOS UL{RAVIOLETA
Y A LA INTEMPERIE

Este comportamiento puede mejorarse
marcadamente incorporando aditivos apropiados.

c) DETERIOROS EN LA SUPERFICIE

La mayoria de los termoplasticos pueden ra-
yarse con objetos duros.

d) RESISTENCIA VARIABLE A LA ABRASION

Esta caracteristica depende de las exactas
condiciones de uso, y varia de excelente a pobre.

e) FLAMABILIDAD

Todos los pldsticos son combustibles, sin
embargo, el grado de combustién depende de varios
factores tales como fa composicién del plistico, la tempe-
ratura y ei tiempo de exposicidn ul calor. La adicién de
agentes anticombustibles puede remediar esta situacién.
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f) DEFCRMACION TERMICA =

Los pl4sticos cambian su dimensién con los
cambios de temperatura en un rango bastante alto.

g} ORIENTACION .

Las largas moiéculas de los plasticos tienden

a alinearse en la direccién en que fluye el material duran- -

te el proceso de produccién. Esie efecto es similar al de
la veta de la madera. El material es mucho més resistente
a lo largo del grano que a través de él.

h) MENOR VIDA DE ANAQUEL

En relacién con el metal, por ejemplo, la
vida de anaquel (shelf life) de las tapas y envases de plas-
tico puede ser mennr, debido a que se deteriora con mas
facilidaa que éste.

CUERPOS HUECOS PARA ENVASE
DEFINICION

El concepto cuerpos huecos abarca reci-

pientes con capacidades entre 1 ml hasta 800 litros tanto

en forma de ampollas como de tubos, botellas, y barriles
incluyendo 10s envases de conicidad inversa.

Para cuestiones de mercado a nivel intema-
cional, deben tomarse en cuenta ciertas diferencias en
los Ifmites que comprendera un concepto. Por ejemplo,
en Alemania, el {imite méximo de volumen para el con-

cepto botellas es de 2 litros; en cambio en EEUU se sitda

en 3.48 litros (1 galén).

4

Los cuerpos huecos con una capacidad has-
ta de cinco litros, son casi siempre envases sin devolu-
cién, pero rellenables, como Jos de productos para lim-
pieza o algunos refrescos.

TIPOS DE CUERPOS HUECOS

AMPOLLAS
Recipientes no establ‘es con seccién circu-
lar u oval y cuello estrecho. Capacidad: de 1 ml a 1 litro.

BOTELLAS -

Recipienies estables con cuello estrecho 0 an-
cho y cuerpo de coniiguracién diversa. Capacidad: 10
ml hasta 2 litros. Una variante es 1a handle bottle o botella
con asas laterales huecas, verticales o inclinadas.

BOMBONAS

Envases estables tipo botella con capacidad
de 2 a 50 litros. Para capacidades allas se les inserta un
asa soldada o montada.

BOMBONAS DE SECCION RECTANGULAR

Recipientes estables con caras planas para-
lelas, cuello por lo general corto y estrecho y-a veces una
segunda abertura, que pennile la entrada de aire al efectuar
el vaciado. Capacidades de 250 ml hastz 50 litros.

BARRILES

Recipientes estables de grandes dimensio-
nes, con seccién redonda o a veces hexagonal, paredes
rectas o curvadas tipo tonel, con abertura superior pequefia

e —— e

Algunos ejemplos de cuerpos huecos para envase: al Ampollas; b) Botellas: c)Barriles; d) Tubos
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| PLASTICOS MAS USADOS ENLAT ELABORA\,ION DE ENVAS“S

[ PEL{CULAS SENCILLAS, B _ I
[ MATERIAL Bl 'PROPIEDADES ‘[__ APLICACIONES ]
- Puede pegarse y soldarze

Acetato de celulosa

- Buena impresién sin tratamiento previo
- Puede pl=garse y moldearse
- Buena transparencia y brillo wperﬂc-al

——

Botes y cajas pegados; recipientes
maldeados en caliente.

Caucho Clorhidruro
(Pliofiim (R))

- Transparente

- Muy eléstico

- Inarrugable )

~ Resistente al choque y desgarre
- Hermético para aromas y vapor
- Fisiol6gicamente inofensivo

Pelicula de envase para fruta,verdura,
carne, embutidos, queso, forrados,
ventanillas de cajas de cartén, etcélera.

L

Polietileno Alta Densidad
PEAD

- Transparente
- Muy hermético cl vapor de agua
- Muy resistente af frio

- Buena rigidez y resistencia al impacto
- Sensible a alcalis y dcidos

Envases para alimentos, bolsas de leche,
anticulos t1écnicos, peliculas contra’bles,
emhalajes para plataformas {pallets).

|

Polietileno Baja Densidad
LD-PE

- Resistencia ai impacio

- Buena estabilidad frente a la temperatura

- De claro a turbio lechoso

- Buena hermeticidad al vapor de agua,
no asi el oxigeno

- Resistencia a productos quimicos

Pelicula fina para bolsas de ebullicidn,
envase especial para comidas prepara-
das, cintas para sacos tejidos de PE.

Poliamidas 6, 11 y 12

- Buena estabilidad a ta temperatura
- Resistencia al desgarre y la abrasién
- Hermético a aceites, grasas y gases

Embalaje especial para aceites técnicos,

vegetales y propulsores; se usa PA"____\l 2en
PA - Puede soldarse y pegarse fabricacién de embutidos. g
- Puede imprinmirse sin ratamiento previo
L
- Transparente Envasados al vacio,envases para carne
. - Muy resistente al desgarre y a tempe-
Poliéster

raturas extremas
- Hermético a aromas, gas y vapor de agua

(resca, envasados preparados para frelr
y estofar con su pelicula. T

Polipropileno
PP

~ Transparente

- Muy resistente al desparre

- Moderada reststencia al impacto
- Henmético al agua

- Estabie a altas temperatures (hasta 140°C)

Hilos para fabricacién de sacos,

envase ge pan, fruta, articulos écnicos,
libros, camisas, medias.

Poliestireno
PS

- Transparente
- Rigido (Estirado en dos ejes)

Utitizado en bandejas y envases
con ventanas.

L
—

Poliestireno de allo impacto

- Opaco o cubierto

- Rigido, flexible o ligerarente fragil

- Condicionalmente hermético a aromas,
pas y vapor de agua '

Utilizado en bandejas y envases
con ventanas.

Clorurg de Polivinilo
PVCRigido

B Transparente, puede ser coloreado y opaco
- Buena resistencia mecanica

- Hermético a aromas, gas, y vapor de agua

- Resistente a aceites y grasas

t Soldable y metalizable

cangélados.

Envases para productos alimenticios,
e | .

vasos moldeados en caliente, ampollas
y cdpsulas, envases para productos
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PELICULAS SENCILLAS * =~ .~ | = = °7 i HE,

Cloruro de Polivinilo
PVC Blando

PROPIEDADES . || APLICACIONES |
; N :

- Transparente, también coloreado y opaco
- Extensible, pegable y soldable

Envases de amostiguacidn para mercan-
clas fquidas y pastosas; cosméticas,
tubos para productes de droguerfa.

F—

- Muy transparente

- Excelente frente al oxigeno y agua

Envases para productos alimenticios:

Cloruro de Polivinilideno - Sellable pan, came, queso, embutidos. Capas
PVDC - Contrafble para sellado en caliente y de barrera
- Esterilizable . sobre papel, celofdn y aluminio.
LResistente a ebullicion
——
- Transparente
- Hermé&tico al aire, aceite, grasa y o .
Celofin polvo, condicionalmente a1 vapor de Eonvolturas para bocadiilns y para todas
! agua y suficientemente al aroma las mercancias a proteger del secado
(Celulosa F‘lndlratada - Sin lacar no puede sellarse como pastas, cf'nmeyembut-'dos, dulces,
lacada y sin lacar) - Lacado en ambas caras y do con ,abona,_ c:%aml:c;s._ mazapanes. Envases
2dhesivos ciales puedle seg Ilqrse y para aniCulos teCniCos, precintos.
L : conseguir hermeticidad al vapor de agua

=
opaco

Tereftalato de Polietileno
PET

agrietamiento
- Rigidez

agua y al oxigeno

- Transparente, también coloreado y

- Gran resistencia al impacto y al

- Buena impermeabilidad al vapor de

L - Resistencia a solventes y 4cidos

—

Boxellas para bebidas gaseosas, licores y
oucs Irguidos. Envases para alimemos y
productos medicinales.

o grande (barrites con tapa) o con una o dos aberturas ros-
cadas (barriles con tapén). Capacidades de 30 a 800 litros.

PEQUENOS ENVASES PARA TAMBORES

Recipientes de paredes iinas sin estabilidad
que se envasan introduciéndolos en tambores de chapa, fi-
bra o madera, as{ como en cajas de canén liso u ondulade.

TUBOS

Recipientes por lo general no estables pero
comprimibles, con cuerpo casi siempre circular y alar-
gado con relacién al didmetro, con fondo redondeado ¢
en forma de cola de pez. Capacidades de 10 a2 500 ml.

VASOS :
Casi siempre de configuracién cénica e in-
versa; capacidades de 100 a 250 ml.

BOTES

Recipientes estables con dominio de la sec-
cién circular, pero también rectangular o poligonal, y
una abertura superior igual 0 un poco menor que el di4-
metro del cuerpo. Capacidades de 200 ml a 2.5 litros.
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ENVASES ESPECIALES

Son las botellas sopladas llenadas y cerradas
con una sola operacién.

APLICACIONES DE CUERPOS5 HUECOS

En el envasado de agentes de lavado liqui-
do es deseable que el bote pueda aplastarse para extraer
el material, por o que puede usarse tanto PE fineal de
alta densidad como PE de alta densidad que, aunque mds
duro, se permite el aplastamiento mediante una seccién
oval en las botellas. :

- Los recipientes mayores (4 y 5 litros) llama-
dos también modelos gigante o familiar se realizan mu-
chas veces con asa para tacilitar su manipulacién.

- Si se elige el tipo adecuado, el polietileno
es un excelente material de envase para Yiquidos tensoac-
tivos, como detesgentes para cocina y productos auxilia-
res. Posee lodas las propiedades necesarias, Pero se opaca
la ransparencia. Puede mejorarse por estirado biaxial




~ 4 ’ - .
de ciertos tipos de polizlileno antes del soplado o durante.
el mismo. Otro recurse es la utilizacién del PVC y PET.

- La transparencia es deseable cuando, por
ejerplo, Ja mercancia tiene aditivos que Je dan un aspec-
to nacarado (lonon look).

- EI PVC es mucho més apropiado que el polie-
tifeno para los agentes de limpieza que contienen aceite

de trementina (aceite de pino) ya que éste migraria ripida- \_}ecolégcco) atcétera.

mente a través del polietileno, con efectos no deseables.

- Las materias primas preferidas para enva-
sar polvos para lavar y desinfectar son el polietileno y el
poliestireno de alto impacto, en botes con tapas configu-
radas generalmente como pulverizadores. -

- La ventaia Jel plastico en este campo de
aplicacién reside prmcnpalmeme en su estabilidad frente

a la mercancfa corrosiva, su peso ligero, su seguridad con-

tra roturas y la ausencia de oxidacién.
PRODUCTOS ALIMENTICIOS Y BEBIDAS -

- En el envasado de aceite comestible no es
recomendable el PEBD (polietileno de baja densidad) ya
gue el aceite se hace rancio en poco tiempo por la per-
meabilidad al oxigena relativamente alta de este plastico.
Asimismo, el PEBD se hincha lentamente en contacto
con aceites vegetales, adquiriendo porosidad, de medo
que la pared exterior de la botella queda sucia o pegajosa.
En estos casos se utiliza el PEAD (polietileno de alta den-
sidad) que presenta menos peligro y el PVC cuyo uso es
m3s extendido ya que presenta baja impermeabilidad
suficiente frente al oxfgeno y substancias aromdticas, asf
como a los rayos ultravioleta; factores todos ellos, que
influyen en el enranciamiento. Sin embargo es importante
mencionar que los diversos tipos de aceite tienen
sensibilidades distintas para enranciarse. El menos sen-
sible es el aceite de cacahuele, y a tendencia 2s mucho
mi3s fuerte >n el aceite de oliva y de maiz.

- También para evitar la oxidacién y/o pér-
dida de substancias aromdticas en materias como el vina-
gre por ejemplo, se utilizan envases de PVC ya que en
este caso especifico, la oxidacién produce un enturbia-
miento indeseable.

- En bebidas instantineas en polvo, como ca-
can o café soluble, también se ha extendido el uso de PVC.

- Para bebidas sin dioxido de carhono o con
muy poca cantidad del mismo se recurre ademis del PVC,
al PEAD y al poliestireno antichoque.

- En materia de bebidas alcohélicas, en PVC
se conserva mejor el vino tinlo que el vino blanco.
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COSMETICOS

- Para envases de productos cosméticos son
e gran lmportanCIa dos tipos de exigencias: transparen-
ia e insensibilidad frente a aceites, aromas, y alcoholes.

l

Por otra parte, aspectos publicitarios y mer-

: cadolégncns requieren transparencia, diversidad de

formas, brillo superficial, degradacién (como aspecto

5 * - B} material se elige segin el t.po de mer-

.cancfa y la transparencia deseada. Se emplean princi-

palmente polioleiinas (PEAD, PEBD y también PP) y PVC.

- Por el proceso de inyecci6n-soplado pue-
den obtenerse superficies lisas y con grandes posibilida-
des de configuracién.

PRODUCTOS FARMACEUTICOS

- Medicamentos liquidos son envasados en

: boteHas PE, PVC o PP.

- Para pildoras o tabletas se emplean fras-
quitos obtenidos en parte por inyeccién-soplada que pue-
den ser de PVC rnarrén o poliestireno.

-Medicamentos en forma de pomada o cre-

ma se envasan especialmente en tubos de PE y PVC.

PRODUCTOS QUIMICO-INDUSTRIALES

- En aceite para motores y anricongelantes
para radiadores se emplea generalmente PEAD (polie-
tileno de alta densidad), va que se hincha ligeramente,
tras un largo tiempo de almacenaje, sin perjudicar la cali-
dad del bote ni mucho menos [a del aceite; en las anticon-
gelantes este fenémeno apenas se presenta.

- Otros aceites son aquellos destinados a Ia
lubricacién de maquinaria, lubricacién de armas, etcé-
tera. Los cuales se envasan preferentcmente en PVC ¢
acetato de celulosa.

VARIOS

Existe un amplio sector de envases estdndar en el que no
esta predefinido el color, la mercancfa, ni el cliente, por lo
que pueden emplearse para diversas aplicaciones, como
es el caso de tanques de combustible, bidones, elcétera.

CIERRES PARA CUERPOS HUECOS

CAPERUZA ROSCADA

Es el tipo de cierre mis utilizado. Puede ser
inyectada, o prensada en pléstico o metslica.
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TAPA DE PRESION

_ Generalmente es de plastico. Presupone
una adecuada configuracién del cuello de! envase, zon
estrechas tolerancias.

LAMINAS DE ALUMINIO PLEGADAS O SELLADAS
O TAPAS DE CHAPA DE ALUMINIO O ACERO

Pueden estar provistas de dispositivos de des-
garre de f4cil apertura,

TERMOSELLADO

Sustituye a los elementos de cierre propia-
mente dichos. El envase puede ser cerrado con aparatos
de ultrasonido. Es un tipo de cierre econdémico y hermé-
tico pero exige una herramienta para la apertura (cuchillo,
tijeras) y no puede cerrarse de nuevo.

PROCESOS DE FABRICACION DE ENVASES
a) PROCESO POR EXTRUSION'Y SOPLO

Es el procedimiento mds antiguo y mas im-
portante en la fabricacién de cuerpos huecos de pléstico
soplados. En este proceso, son posibles efectos como ei
acanalado longitudinal por medio de dispositivos
especiales.

En este tipo de moldeo se funde en primer
lugar un material termopl4stico en una extrusora, de don-
de sale en forma de manguera, el material fundido gene-
ralmente en sentido vertical. E} trozo de manguera que cuel-
ga de la boquilla extrusora se coloca entre las mitades de
un molde de soplado y se corta por debajo de la boquilla.
Al cesrar el molde quedan presionadas las partes de man-
guera sobresalientes por el fondo o laterales; estos fragmen-
tos son cortados y expulsados autométicamente al abrir
el molde.

[ [

Esquema de! moldeo por extrusidn-soplo

Un cabezal de soplo introducido en et mol-

de por una abertura superior o inferior, 0 bien una aguja
hueca que penetra transversalmente en vna mazarota,
soplan aire a una presién de 3 a 10 BAR (atmodsferas) en
el interior de la manguera aun caliente, y por tanto pléstica.

La manguera se ensancha hasta que su superficie exte-
rior hace contacto con la intérior de la cavidad del molde, .

para enfriarse y solidificar en contacto con el metal
refrigerado. Se elimina entonces la sobrepresién de aire y
tras abrir el molde se extrae o expulsa el cuerpo hueco
obtenido.

’ La velocidad del proceso, es decir, 1a canti-
dad de piezas obtenidas por unidad de tiempo depende
de la velocidad de solidificacion del plastico caliente,
entre otros factores.

00

00
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fsquema del proceso de inyeccién-soplo




b) PROCESO DE INYECCION:SOPLO

Aqui no se extruye uha manguera, sino que
se inyecta una pieza con una forma que o:cila entre la
campanay el tubo de ensayo, donde penetra en un mélde

de soplado con la cavidad deseada. Se introduce a conti- -

nuacién aire a través del nicleo, que posee una vélvula;
el material se separa entonces del niicleo y se extiende
hasta alcanzar la superficie interna refrigerada de la cavidad
del molde, donde se enfrfa y adquiere su forma definitiva:

Este procedimiento puede emplearse para
cuerpos huecos de hasta cuatro litros, pero generalmente
sélo se usa en cuerpos no mayores de un litro, de cuello
ancho y para series de produccidn relativamente
pequefias. .

VENTAJAS

Las principales ventajas de este método con
respecto al soplo son:

- Peso y dimensiones constantes en las piezas.
- No hay mazarota u otros desperdicios.

- Aumento de tenacidad en el material, lo que
es muy importante en plésticos quebradizos
como el poliestireno y PVC rigido.

- Ausencia de marcas en cuello, estrecha-
miento y fondo, que son inevitables en las
botellas moldeadas por extrusién-soplado,
debido al aplastamiento de los trozos de
tubo scbresalientes.

DESVENTAJAS

- Dado que el nicleo del molde de inyeccién
precisa suficiente estabilidad para evitar que

la alta presién de inyeccién lo desplace hacia
un lado, ha de temer un didgmetro de 15 mm, y
el cuerpo hueco acabado no puede tener
una longitud superior a 10 veces el didme-
tro interior del cuello.

- Para cada pieza se necesitan 2 moldes {inyec-
ci6én y soplado) lo que requiere rectificar
céleulos. :

¢) OTROS PROCEDIMIENTOS

. Existen algunos procedimientos que son
variaciones del moldeo por soplado, asi comc otros diver-
sos empleados a escala reducida en la fabricacién de
cuerpos huecos:

- Procedimiento de extrusidn en des etapas

Se extruye un tubo que se enfrla y corta, en
fragmentos mds Jargos que la pieza a fabricar, los cuales
pueden almacenarse por tiempo ilimitado. En la segunda
etapa de fabricacién se colocan estas piezas sobre espd-
rragos fijados a una cadena sin fin, que los conduce a un
homo de precalentamiento de donde se extraen una vez
que han alcanzado el estado termoeléstico para introdu-
cirlos en los moldes de soplado v realizar dicha operacién.

También es posible precalentar los extremos
del tubo y aplicar por recalcado un reborde y un iondo
cerrado con forma semiesférica; o también dejar en Jas
piezas las bandas de transporte y utilizarlas como boqut-
Ilas de soplado.

- Procedimiento de inyeccién y soplado en dos etapas

Las piezas no se trasladan directamente al
molde de soplado sino que se enfrfan por completo, se

d c)

a)

Esquema de proceso de inyeccién: a) Tolva de suministzo de peflets; b¥Tomilto <in fin; ¢) Resistencias tlunden el plastico);
@) Punlo de Inyeccién; e) Pante fija del molde; N) Parte mévil del molde: g) Prensa
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expulsan y se almacenan o sa expiden. Posteriormente
se precalientan y se soplan.

- Procecimiento de termoformado

Con esie procedimiento pueden obtenerse’
reciplentes de conicidad inversa o cuerpos huecos en for-
ma de botelia cuando los moldes estdn partidos.

El procedimiento Renopac es una variante
del termofcrmado. Una ldmina de PVC rigido, doblada
en forma de U se calienta por ambas caras mediante
fuentes de calor como radiadores infrarrojos y se fija
entonces entre las mitades de un molde de soplado. En el
soplado se aplica una soldadura por alta frecuencia en
todo el contorno externo, con excepcién del cuello. Al
troquelar la pieza, sobresale la soldadura en forma de
nervio y constituye nna caracteristica tipica de todos los
envases Renopac®.

En el proceso Cubitainer ¢ se pante de l4mi-

nas. Una extrusora de doble tobera elabara dos bandas.

de ldmina de polietileno paralelas, que pasan enseguida
a un molde de soplado en el que una sobrepresién trans-
forma cada banda en una mitad de un cubo partido en
diagonal. Al mismo tiempo se unen con coldadura los can-
tos exteriores de ambas partes, origindndose un envase en
forma de dado totalmente cerrado a excepcién de la
abertura de llenado. Cuando el envase estd vacio, puede
plegarse para ahorrar volimen de transporte y una vez que
ha sido Henado el dado recupera su forma.

- Procedimiento de moldeo por rotacién

Consiste en calentar polvo termopléstico has-
ta alcanzar 1a temperatura de fusién. Se utilizan moldes
huecos de dos 0 més piezas, los moldes se colocan en
un bastidor en el gue se produce un movimiento de giro
que inicia una vez dosificada y cargada la cantidad de pol-
vO necesaria para la pieza. E! molde es calentado enton-
ces desde el exterior hasta que la pared alcanza la iempe-
ratura de fusidn del plastico; con ello, cienta canticad de
polvo queda adherida a la misma y al continuar !a rota-
cién, el espesor de 1a tapa va aumentando al tiempo que
se hace compacta. Transcurrido el tiempo de calefaccién v
rotacién, se refrigera desde el exterior hasta que se abre el
molde y se extrae la pieza.

d) OPERACIONES DE ACABADO

A veces es necesario mecanizar el interior del
cuello de las piezas sopladas para obtener un didmetro
exacto, altura exacta, lisura total y eliminacién de reba-
bas. Los aparatos necesarios, generalmente automatizados
pueden incorporarse a Ja maquina de soplado o trabajar
por separado. .

Oura oparacién de acabado es el troquelado

de la ventana entre el cuerpo y el asa de }as botelas que
lo poseen. Finalmente, se emplean métodos para decorar
e imprimir los envases. .

MATERIAS PRIMAS

Para el soplado de cuerpos huecos sélo se
usan termoplésticos, y concretamente para envases los ti-
pos principales son: poliolefinas (polietileno y propileno),
cloruro de polivinilo PVC, polimerizados de estireno (po-
liestireno normal, poliestireno antichoque, ABS, etcétera)
y polietilen tereftalato (PET).

ENVASES FORMADOS POR INYECCION
DEFINICION

£) moldeo por inyeccion es el método en que
un material termoplastico o termofijo se funde, y en esta-
do liquido se inyecta a alta presién a un molde cerrado
hasta llenar éste completamente. El polimero se enfria

dentro del molde y solidifica; finalmente se abre el molde

y se extrae [2 pieza.
PIEZAS FORMADAS POR INYECCION

BANDEJAS

nadas a mercancfas sélidas. Son relativamente planas.

CAJAS

Son envases de forma estable, cibica o en
paralelepfpedo con caras completas y en general aristas
agudas. Se cuentan entre ellas las cajas de tapa abatible,
de tapa a presién y de tapa corrediza.

BOTES

Envasas de forma estable destinados a mer-
canclas pulverulentas, granuladas, troceadas y en ocasio-
nes lfquidas o pastosas. Su seccién puede ser circular, rectan-
gulary en menor mecida oval o poligonal. Los botes suelen
poseer, aunque no siempre, una tapa de quita y pon.

VASOS

Envases de forma estable destinado a
productos liquidos o pastosos principalmente. Pueden
ser redondos o prismélicos. Se fabrican para capacidades
de 75 a 500 mi. Se cierran con una lapa.

CUSBETAS

Envases redondos u ovales ligeramente céni-
cos o cilindricos con capacidades de enire 2 y 20 litros.
Poseen una tapa y un asa movil de parte a parte de la aber-
tura supericr.

Son embalajes de forma estable, pueden ser -
cuadradas, rectangulares, circulares y ovales. Estdn desti-



GRANDES CAJAS O CAJONES "

Son medios de embalaje de forma estable,
destinados sobre 1000 a mercancsas en piezas. Tienen sec-
cién rectangular con agujeros o asas en las carzs frontales,

a veces también con tapa. Tanto las paredes como el fondo’

pueden ser continuos o perforados. El interior del cajén
puede presentar una distribucién por departamentos.

CAJONES PLANOS

Se emplean como embalajes de transporte
para fruta, verduras y pescados son abiertos por fa parte
superior. Tienen casi stempre paredes horadadas para
obtener rigidez y bajar los costos. .

TUBGCS

Son pequefios envases cilindricos con un ex-
tremo abierto. Generalmente se cierran con un tapdn a pre-
sién. Una aplicacién tpica son los tubitos para tabletas.

CARTUCHOS

-

Son envases en forma tubular con una capa-

cidad aproximada de 10 a 100 ml. Uno de los extremos
estd abierto y el otro cerrado mediante una tapa.

CIERRES DE DIVERSOS TIPOS

Tapas, caperuzas, roscadas, tapones, etc.
APLICACIONES DE ENVASES INYECTADOS
PRODUCTOS ALIMENTICIOS

- Bandejas de poliestireno clasificadas como
pequefios envases para productos como ge-
latinas por ejemplo.

- Vasos de yogurth y oroductos similares de
industrias {acteas.

- Botes nara especias inyectados en polies-
tireno antichoque o PVC-rigido para me-
jor hermeticidad.

- Cubes para embalaje inyectados en polie-
tileno, ya que deben resistir caidas y cho-
ques. Se utilizan por ejemplo en embalaje
de mayonesa y salsa catsup.

- Botes para congelacién también en polie-
tilenc, debido a la necesaria resistencia a

bajas temperaturas.

- Cajones para cerveza, leche y otras bebidas.
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PRODUCTOS COSMETICOS Y FARMACEUTICOS

-Tubos para cremas y’ pofnadas en polieti-
leno o polipropileno.

- Botes de crema, shampies de diversas for-
mas y tamaios, con predominio de la tapa
roscada.

- Botes de doble pared en los que el cilindro
exterior se une a un recipiente interior en
tormna de copa; ambas piezas se diferencian

_ por lo general en el color y muchas veces
también en el tipo de plastico empleado.

-Tubitos para |3piz labial con o sin mecanis-
mo de giro para el avance y retroceso del
producto.

- Cajas con tapa a presion o de bisagra para
cosméticos $6lidos o en piezas.

- Para productos tarmacéuticos se emplean

tubos, cajas (muchas veces de tapa deslizan-
te), botes y tubos para tabletas.

- Las jeringas para inyeccién de un sélo uso
son auténticos envases pese a que no se les
considere como tales. Para ef cilindro se uti-
ltza prolipopileno y para el émbolo se em-
plea muchas veces PUR o también caucho

de silicona. g
MERCANCIAS DIVERSAS

- Mercancfias técnicas (eléctricas, fotogré-
ficas, etcétera). :

- Materiales de oficina.
PROCESO DE FABRICACION

El proceso comienza cuando el pléstico gra-
nulado o en polvo, y en estado frfo, se pone en una tolva.
De ahf pasa al cilindro extrusor dentro del cual el material
va avanzando por las continuas emboladas de un pistén.
Este Gltimo, obliga al material fundido a pasar desde el cilin-
dro de inyeccién a las cavidades del molde. En el molde,
el plastico se enfria, s¢ solidifica y se puede extraer la pieza.

VENTAJAS Y DESVENTAJAS DEL MOLDEO
POR INYECCION

VENTAJAS
- Las piezas moldeadas se obtienen con aca-
bado final.
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- Los materiales termopl4sticos pueden mol-
dearse repetidamente a la forma y tamafo
requeridos.

- Pueden moldearse elementos funcionales
como injertos en metal o pldstico asf como
roscas internas y externas.

- Pueden utilizarse moldes miiltiples para re-

producir las piezas moldeadas.
0 .

DESVENTAJAS

- La m3quina de inyeccién es de costo con-
siderable.

- El costo del molde es caro comparado con
otrns procesos d= moldec.

- Es diffci{ moldear objetos con grandes varia-
ciones en el grosor,

MATERIAS PRIMAS

Las principales son poliestireno normal,
anti-impacto, y polietileno (PEAD y PEBD). Les siguen
en vuso el polipropileno, acetato de celulosa, ABS y
algunos otros teimoplastos. E! PVC tanto rigido como
blando tiene una impontancia mfnima.

ra

IMPRESION

Tras la inyeccién propiamente dicha se efec-
tia la impresién de la pieza.

Los procesos mas comunes de impresion para

piezas inyecladas son la serigrafla y el offset en seco. La
flexog affa se emplea muy pocas veces. El metalizado se
realiza por procedimiento quimico o al vacfo, y en ocasio-
nes también por proceso galvénico, generalmente con la
finalidad de mejorar el aspecto.

Un procedimiento indirecto de impresion
muy apropiado para superficies curvadas es el empleo de
pelicu'as insertzs en el molde. La imzagen se aplica sobre
una pelfcula transparente (por serigraffa, tipograffa, off-
seto huecograbado) de material idéntico o por lo menos
compatible con el de inyeccién. Estas peliculas se intro-
ducen de un modo manual o automitico en el molde abier-
to o se adhieren también- por atraccién electrostitica
con lo que se cierra el molde sin que se deslice la pelicula.
La cara impresa queda sizmpre en la pared interna. Cuan-
do se inyecta !a masa plastica, la pelicula se suelda a la
pared de la pieza inyectada en formacién y la imagen que-
da encerrada entre ambas. La pelicula transparente for-
ma sobre el impreso una capa protectora frente a 13 abra-
sién o el ataque quimico.

o

. ENVASES SEMIRRIGIDOS

Y ENVASES TERMOFORMADOS

La técnica del termoformado o embuticién
profunda, consiste en urr proceso de mcldec bas2do en
fa extensibilidad de peliculas de materias termoplésticas,

Se utilizan en mayor medida el poliestireno

" andtichoque y PVC rigido y en menor grado PE (poliati-

leno) o PP (polipropileno). Para casos especiales se fabrican
también recipientes con pelfculas de policarbonato.

. En la elaboracién de piezas muy profundas
con pequedo didgmetro, se sustituye la pelfcula de PVC pu-
ro por una de copolimero llamado MIPO, consistente en
cloruro-acetato de polivinilo.

Las peliculas ce calientan 3l intervalo de tem-
peraturas especificas en el que se presentan Jas mejores
caracteristicas de elasticidad. Para el PVC por ejemplo,
existen dos: el esiado termoeldstico (de 310a 135 Q) y el
termopldstico (de 165 °C a 180 °C). E} PVC puro no puede
emplearse, pues se descompone a temperaturas elevadas;
hay que estabilizarlo frente al calor y la luz por medio de
aditivos, de otra 1orma se torna amarillo y oscuro.

En el poliestireno y e} PE no se conocen dife-
rencias entre el estado pléstico y el termopléstico. El mol-
deo se realiza por vacio y aire comprimido, por ambas
técnicas, o bien por medios mecdnicos.

En el proceso de moldeo se coloca la pe-
licula plastificacta en y/o sobre un molde con la forma ade-
cuada, de modo que se apoye bien en todas sus pares. En
dicho estado se enfria la pelicula.

El desmoldec de la pieza puede efectuarse
de inmediato en el molde 0 en una posterior fase de trabajo.

TIPOS DE ENVASES FABRICADOS
PCR TERMOFORMA.DC

a) Piezas Profundas

- Vasos redondos para yogurth y zumos de
fruta, de poliestireno antichoque, PVCy

Mipo.

- Vasos redondos, cuadrados y rectangulares
pai o el envasado de materias primas pastosas
de PP (polipropileno), poliestire.yo anticho-
que, PVC, Mipo y pelicula de Di-acetato.

‘b) Piezas Planas

- Embalajes tipo ampolla y cipsula (Blister,
Bubble, y Skiny en PP, PVC y Di-acelato.

L ————— - — - o gt



- Erhbalajes de muiltiples cavidages para fru-
tas y verduras, de poliestireno, poliestireno
antichoque y PV'C.

~ ~Inserciones para mercancfas de la industria
cosmélica, médica, juguetes y dulces en po-
lizstireno antichoque y PVC.

- Embalajes de presién paraJa industria far- -
macéutica en PVC.

- Tapas de PVCy poliestireno para recipien-
tes de pléstico, papel duro y vidrio.

- Bandejas, cubetas y embalajes (para comi-

das preparadas) de PE, poliestireno anticho-
que, PPy PVC.

- Pequenas platafonrnias de poliestireno anti-
choque y PVC.

TECNICAS DE TERMOFPORMACION
MAS USUALES

EN LA INDUSTRIA DEL EMBALA]'E

PIEZAS PROFUNDAS

La maquinaria moderna trabaja en general
por el procedimiento de moldeo en negativo con elemen-
tos auxiliares de estirado. La figura inferior reproduce el
curso del procedimiento:

La pelicula a) calentada por el radiador

infrarrojo se inroduce en el molde para vasos b) provisto

.de un fondo expulsor d) gue puede:.desplazarse_ gracias

a un véstago ¢J; un tioquel e), en forma de campana com-
prime herméucamente la pelfcula por el canto #), pero
sin cortarla. A la vez se acciona el elemento auxiliar o
pistén de estirado g), y a través del canal h), que recorre
el vastago /), se introduce una cdmara entre ia pel(culay
el elemento de estirado. Con ello se expulsa el aire
existente en ef molde por debajo de fa pelfcma a travésy
de los orificios jJ del iondo del molde.

Aplicando el vaclo en eslos orificios puede
aumentarse todavia el efecto de estirado. Cuando el pis-
tén ha extendido la pelicula hasta el fondo del molde,
un caudal mayor de aire a presién moldea definitivamente
el vaso. El pistén retrocede entonces a su posicién de par-
tida, mientras que el rroquel continua su carrera de descen-
s0 y separa la pieza de la banda de pelicula. Tras separar
el troquel puede elevarse el fondo expulsor hasta el borde
superior del molde, y la pieza se aparta por medios meca-
nicos o por un chorio de aire.

Modificando los tiempos de los ciclos, se pue-
de influir en la distribucién de espesores tanto en el fondo
del vaso como en las paredes laterales.

Los vasos termoformados tienen por lo ge-
neral una inclinacién de tas paredes laterales de cinco a
diez grados, la cual adem4s de ser indispensable para
extraer las piezas del molde sirve también para apilar

Moldeo en negalivo: a) Pelfcula; b) Molde; c) Vastago; d) Fondo expulsor; e) Troquel de cone: j) Canto de corte; g) Auxiliar de estirado;

h) Canal de aire; 1) Vastago del pistén de estirado; j) Orificio de evacuacién
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Moldeo de vasos apilables: 2) Con resalies en el borde superior;
b) Con cantos de estibado en el fondo del vaso

b)

los vasos, Para que e haya dificultad en el apilamiento,
las paredes laterales cénicas no deben quedar ajustadas
en exceso, para lo cual generalmente se les dota de salien-
tes, rebordes o cordones, sitvados en el borde superior o
cerca del fondo del vaso.

£n la figura superior de esta pagina se repre-
sentan dos ejecuciones comunes para facilitar fa extrac-
cién. Tienen en comiin que dejan una distancia entre los
fondos de dos vasos consecutivos, con lo que se evita
una adheiencia en las paredes. La figura de la izquierda
representa un vaso con fondo liso y un resalte que recorre
el borde superior. La figura de la derecha representa el
caso contrario, con borde superior liso y rebordeado en
cordén; el efecto distanciador aqul estd producido por
el fondo hueco.

Si se emplean moldes partidos y se confi-
gura el fondo por compresién desde el exterior, el sim-
ple fondo hueco puede convertirse en un pie de copa,
sin embargo, esta configuracién complica la produccién,
y tan sélo se realiza por cuestiones estéticas.

En la practica, ia resistencia de ios vasos
frente a presiones ejercidas desde arriba no es muy eleva-
da, por lo que cominmente las paredes laterales se
refuerzan con nervios verticales.

Para evitar lo més posible las abolladuras
causadas por la mano al vaciar el contenido, se refuerza

- el contorno de los vasos mediante nervios anulares,

. En algunos vasos, se combinar ambos refuer-
208 dependnendo dd contenido ol que estdn destmados

Todo perfilado de las paredes laterales de una
pieza produce en general! un refuerzo, de manera que
los grabados que presenta una pieza, no sélo han sido rea-
lizados con fines estéticos sino también para conseguir
mayor estabilidad.

También pueden termoformarse a parntir de
peliculas recipientes de cuello ancho y vasos cénicos
que se estrechan hacia arriba. Lo vinico que varia en este
proceso es la constitucién del molde, que tendra que ser
forrnado por dos 0 mas piezas para permitir el desmoldeo
del contrapertil. En este proceso se utiliza generalmente
poliestireno de alto impacto.

La figura inferior de la siguiente pigina mues-
tra el proceso de fabricacién de los vasos con forma inversa.

Existe un procedimiento francés para mon-

. tar dichos vasos en dos fases de trabajo, partiendo de

dos piezas fabricadas independientemente. Se moldea
en primer lugar un vaso con conicidad normal y se impri-
me en la forma habitual. A continuacién se corta el fondo .
y se cierra lo gue habia sido el borde superior, insertando
y soldando por rotacién un fondo fabricado por separado.

Por termoconiormacién a partir de peliculas
pueden fabricarse botellas y recipientes de cuello estrecho
seg(in el sisterna Reno Pack®, en el cual los recipientes se
realizan con dos bandas de pelfcula que se precalientan
y embuten en las dos mitades iguales de un moide partido
para unirse lineatmente mediante una soldadura 1otal.

Otro método para obtener cuerpos huecos
es soldando los bordes de dos mitades de la pieza termo-
conformada en el mismo molde.

<)

Fondos huecos en vasos de embuticién profunda:
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PIEZAS PLANAS
EMBALAJES
Tipo ampolla y cdpsula (blister, buble y skin).

TAPAS PARA ENVASES

Las formas de las tapas de plistico de embu-

ticién profunda son tan diversas comao las aperturas de
los recipientes a cerrar. Las tapas se obtienen por moldec
al vacfo segin el método positivo. Las peliculas necesarias
para ello tienen espesores entre 100 a 200 mm.

Para pequefas series se parte de recortes de
pelfcula con capacidad para 16 a 36 piezas, que se moldean
en maquinas sencillas y se troquelan en una posterior fase
de trabajo. Para grandes series exister mdquinas autornaticas
que efectuan el proceso de moldeo y troquelado.

EMBALAJES MULTIPLES E INSERCIONES

Los eftvases maltiples se fabrican por termo-
formacién de peliculas. Se distingue entre {as formas auto-
portantes y las no autoportantes. Las primeras constan
de dos pelfculas de pléstico unidas por un borde longitu-
dinal y poseen cavidades opuestas que, entre las dos,
conforman un embalaje de una pieza. Las peliculas ple-
gadas se mantienen en esta posicién mediante un cierre
apropiado.

Las cavidades abovedadas se adaptan a la
forma de la mercancia, pero no es necesario que Jas dos

mitades sean iguales. Existen configuraciones para permi-
tir un estibado. . ‘

<)

iiiicmate]

€0

el

Fabricacién de un vaso de cono inverso de dos piezas:
a) Embuticién proiunda de un vaso de conicidad normal;

b) Impresidn de las paredes externas: ¢} Troquelado del fonda: =

d) Embuticién proiunda de un fondo insenable; e) Insercidn del, -’
fonde; ) Soldadura por rotacidn del fondo con la pared lateral

Fabricacion de vasos con forma inversa por embuticidn profunda: a) Molde para el cecipiente: b) Qrilicios de evacuacién;
¢} Bastidor de sujecién de la pelicula; d) Pelfcula; &) Campana de cierre; i Embolo de estirado: g) Canto de cone
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Cuando el contenido no ha de verse desde *
el exterior puede usarse poliestirero expandido o PVC
coloreado.

' Los envases mitltiples para cajas de fruta tie-
nen cavicades adaptadas a la forma de la fruta a envasar
y por lo gzneral se disponen en dos piias desplazadas

para permitir un embalaje de dos o mis capas.

Las paredes laterales de las cavidades estan
perfiladas para que el contacto con la fruta seamfnimo y
se eviten los aplastamientos. Como material se utiliza
principalmente poliestireno antichoque coloreado.

Como inserciones para cartonajes se cono-
cen las de bombones, plataformas para ampollas, bande-
jas para galletas dulces y otros muchos usos. Se fabrican
principalmente con pelfcuta de PVC blancs o de colores
opacos como el marrén chocolate, aunque también es
parecido el empleo de pelicula PVC transparente meta-
fizada al vacio por una cara, ya que presenta ciertos efec-
tos de reflexién de la luz.

BANDEJAS

Una bandeja de plastico es un medio de
embalaje de forma fija, destinado principalmente a mer-
canclas sélidas de tamaino reducido. Puede ser rectangu-
lar, cuadrada, oval o redonda, y tiene escasa altura asi
como gran superficie. Utilizada como medio de embzlzje
es cubierta con una pellcula y cerrada por sellado o por
contraccién.

Las bandejas se moldean al vacio por el pro-
cedimiento de molde en negativo y se emplea polietiteno
de baja presién, poliestireno antichoque, poliestire 1o nor-
mal, poliestireno expandido y PVC. '

Como embalaje para fruta y pescado se pre-
fieren las bandejas con fondo 1iso, mientras que para la car-

‘ne que desprende jugo se emplean.las bandejas con fon-

do nervado. Una bandeja puede presentar subdivisiones
para 1, 2 0 3 alimentos distintos. :

ENVASES PARA MENUS

Son bandejas destinadas a zontener tanto
alimentos que han de ser descongelados y cocidos comu
aquellos listos para servir en la mesa. Pueden tener subdi-
visiones o no.

Como material para estas bandejas se utiliza
PE de alta densidad de unos 400 a 600 mm de espesor
ya que presenta resisiencia a |a rotura en frio. También las
neliculas cobenoras son de PE, con espesores que oscilan
entre 80 y 100 mm

E] tipo de PE utilizado debe poseer suficiente
neutralidad de sabor a todas las temperaturas del ciclo.

Para garantizar que los alimentos se envasen
en condiciones &ptimas de esterilidad, el envasado ha de
realizarse inmediatamente después de la coccién, es de-
cir, que log alimentos se envasan en caliente. Las bandejas
cargadas se recubren al instante con la pelfcula de cober-
tura; al hacerlo, se aspira el aive sitvado entre la pelfcula
de cobertura vy la superficie del alimento. Con ello, ade-

mas de la esterilidad se consiguen mejores condiciones para

el recaleniamiento. Este proceso se lama envasado estéril.

Una de las principales ventajas de estas ban-
dejas es la posibilidad de calentamiento de los alimentos

a) Embalaje multiple para hue- »s; b} Inserciones de embalaje muliipie para frurd; ¢) taserciones para chocolales




. . . > . . . ~
en homos ae microordas, lo yue-no es posible con los en-
vases metélicos. . ) .

Las bandejas con cantén cubierto de pléstico
tarnbién ofrecen esta ventaja.

OTROS TIPOS DE ENVASES

A este grupo pertenecen los botes y cajas
conformados por arrollamiento, plegado o flexién y uni-
dos en las juntas por pegado, sellado o soldadura. A excep-
cién de la caja plegada los demds no son envases por si
mismos, s$ino que han de combinarse con otras piezas -
para constituir un envase definitivo. Las piezas adicio-
nales pueden ser también de pléstico o de cualquier otro
material, como cartén, por ejemplo. A continuacién se
describen los tipos principales de =stos 2nvases:

BOTES CONFECCIONADOS CON LAMINAS

E! bote es un medio de embalaje de forma
estable, generalmente cilindrico, prismético, cénico o en.
tronco de pirdmide, con un volumen hasta de 10 litros.

Los botes confeccionados con ldminas, son
de tres piezas. Constan de un cilindro, en general rebor-
deado por los dos lados abiertos. Como fondo puede dis-
ponerse de un disco troquelado de cartén o de pléstico.
Muchas veces, el bote es cerrado por ambas panes con

piezas iguales —una tapa termoconformada— uniendo

de manera dennitiva‘la utilizada como fondo.

E! rebordeado, que puede ejecutarse de
afuera hacia dentro, se efecta con cabezales calientes
regulados por termostatos.

Para grandes cantidades de botes con dimen-
siones uniformes se wtiliza una instalacién de rebordeado
totalmente automitica. En ella se configura el cilindro,
se corta, se rebordea por ambos 1ados y se aplica a ambos
extremos la tapa de cantén troquelada de antemano.

Los botes con forma oval se obtienen a partir
de botes cilindricos rebordeados con un didmetro relati-
vamente grande. El cilindro rebordeado se fija sobre un
nicleo de madera de la ferma deseada y el rebarde se colo-
ca scbre una plancha caliente, la temperatura de dicha plan-
cha tiene que poder ajustarse con el tipo de plastico. El
calentamiento equilibra las tensiones originadas por el
cambio de la forma circular a la oval. Tras el enfriamiento y
la extraccién del nucleo, el bolte conserva la nueva forma.

Existen otros botes de cantos redondeados.

Estdn hechos de acetato, PVC o poliesti'reno con seccién
cuadrada y cantos o dngulos redondeados. El rebordeo pre-

- senta irterrupciores en fonna de arco en las esquinas supe-

riores e inferiores, lo que permite aplanar los botes cuanco
estan vacios y ahorrar espacio de almacenaje y transporte.

b Fabneacion de cajas cosredizas: o) Bohina de alimentacion; b) Banda de 13mina; ©) Radiador; &) Molde de emhaticién profunda;
¥l y i) Iroquel; g) Piezas acabadas. 2. Fabricacidn de Ja envoltura: h) Boquilla de perfilacidn de la extrusora: i) Bato de relrigeracién pot agua;
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BOTES A PARTIR DE TUBOS

Perfiles tubulares extruidos con PVC rigido
opaco blanco, de color o transparente combinado con
fondos y tapas obtenidos por embuticién profunda del .
rnismo material, para formar botes de embalaje.

La unién de piezas entre sf puede efectuarse
por pegado e soldadura de rotacién. Utilizando distintos
tipos Je tapas se obtienen botes de boca grande roscada
o perforada para pulverizacién.

CAJAS A PARTIR DE LAMINAS

Las cajas rebordeadas y plegadas se fabrican
a partir de 1dminas transparentes de acetato y PVC rigido.
Se pante de recories troquelados en ix misma forma que
se hace en [a industria de los cartonajes.

En las 1dminas preparadas tradicionalmente,
se aplica una estrfa en la cara interna del punto de flexién,
asf como un resalte exterior,

Los dobleces producidos por medios meca-
nicos no tienen estrfas, ya que se obtienen mediante una
herramienta caliente que presiona las |dminas contra to-
pes destinados a darles la forma deseada. - - ..

Las Idminas dobladas se unen en fas zonas
de solapadura por pegado o por soldadura a alta frecuen-
cia. Los adhesivos méas apropiados son los disolventes a
base de ciclo hexanona o metiletilcetona.

En la fabricacién de cajas corredizas coma
las de cerillos, hay dos fases de trabajo. Para 1a parte con-
tenedora propiamente, la ldmina de PVC rigido proce-
derd de una bobina para ser plastificada y convertida en
cajén en un molde de embuticién. Posteriormente un
troquel lo cortard dejandolo ademds libre de rebabas.
Las piezas acabadas son conducidas a Iz estacién de He-
nado mediante una cinta transportadora. La cobertura, por
su parte, es extruida y enfriada para luego pasar a una esta-
cién de corte. Unos rodillos perfiladores se encargan del
estriado y plegado, y a conjinuacién se procede al pegado
de la solapadura. Una vez llenada la caja inlerior e impre-
sa la envoltura, las dos partes se unen en un dispositivo
de montaje.

ESTRUCTURAS DE PLASTICO
CORRUGADAS

CONSTITUCION

La estructura de esta lamina es muy similar a
la del cartén corrugado. Estd formada por dos hojas de 15-
minas continuas y paralelas unidas por nervaduras verti-
cales en forma de onda, también paralelas, separadas por
unos 4 mm entre si. El espesor puede variar de 2.5 a 5 mm.

- La bongitud de la lamina puede adaptarse a cual-
quier requerimiento y el ancho puede ser hasta de 2.05 m.

. La ldmina se fibrica por proceso de extiu-
snén a partir del pohetnleno de alta densidad. Una vez obte-
nida la estructura, e} procesd subsecuente para la fabrica-
cién de cajas es similar al empieado en el canén corru-
gado (troquelado, engrapado e impresion).

CARACTERISTICAS DE LA LAMINA CORRUGADA
- Rigidez.
- Resistencia a la compresién.

- Resistencia al impacto o a variaciones extre-
ma2s de temperaturas.

- El marenial permite diversos matices de trans-
parencia asf como variedad en el color.

- Resistencia al agua y aJa humedad, carac-
teristica muy imponante cuando se le com-
para ¢on el canén corrugado.

- Resiste una gran variedad de productos
qufmncos

- Higiénico por su facilidad para ser limpiado.

- Resistencia a la vibracién.'

- Superticie lisa yl.r_:o abrasiva.

- Poco deformable y resistente a fa intemperie.
APLICACICNES

- Cajas y charolas para una gran diversidad
de alimentos y productos varios.

- Embalajes marftimos.

- Separadcres para embalajes de produclos
destinados a la exportaciéon.

- Displays.
PELICULAS FLEXIBLES

Cuando se habla de peliculas, generalmente
se refiere a materiales plasticos presentados en grosores
que no excedan de 10 4 0 sea 0.01 de pulgada (0.254 mm),
ya que a !0s grosores mayores se les conoce como hojas.

Un buen ejemplo de estos materiales es la
bolsa de plastico, que de hecho es de celulosa, un producto
vegetal. Este brillante envoltorio tiene excelentes propie-
dades de brillo y capacidad de doblarse y envolver, que no




han side adin superadas por ningén otro. Hoy en dia el dni-
¢c que se acerca a su calidad es el polipropileno orientado.

CARACTERISTICAS

Las pelfculas flexibles en general se caracte-
rizan por tener bajos valores de permeabilidad a los gases,
su absorcién de humedad es menor del 0.5%, no guardan
ni liberan olores ni sabores; pueden proteger el producto
de Ja luz y los rayos UV. Tienen buen deslizamiento en
mdéquinas, buen sellado, y resistencia al rasgado o pun-
cién. Titenen buena resistencia quimica y buen aisla-
miento térmico. Es necesario el conocimiento y deter-
minacién de los valores de permeabilidad para la correcta
eleccién de un pléstico para envase de productos alimen-
ticios, asf como el tiempo que se puede conservar el pro-
ducto sin sufrir alteraciones entre otros puntos.

La iuz es un agente que, ademds de degradar
el color de los productos, facilita la desccmposicion de
éstos, asf que hay que someter 3l producto a pruebas
para saber si la cantidad de luz que deja pasar el mate-
rial afecta al producto. . :

FABRICACION

Las pelfculas flexibles se obtienen por:

a) COLADA

Con plésticos solubles en alguin disolvente
o que pueden dispersarse. Para la colada de peliculas se
emplean principalmente soluciones de derivados celulé-
sicos. La sclucién se cuela a partir de un recipiente de
almacenaje pasdndola a través de una rendija estrecha y
larga sobre un cilindr> de acero en rotacién, donde se
forma ura pelfcula uniforme; en posteriores estaciones
calefactoras se eliminan por evaporacién de los disol-
ventes contenidos en la pelfcula. Las peliculas coladas con
disolventes tienen muy buena transparencia y poseen una
superficie lisa, brillante y de caras paralelas.

b) EXTRUSION

El método de extrusiéon es un proceso con-
tinuo que va formando el material pléstico. En la tolva
de la mdquina se colocan los pellets (materia prima); de
ahf pasa al cilindro en cuyo interior se encuentra un torii-
lio sin fin llamado husiffo. Al girar el torniflo el material
va avanzando y fundiéndose con el calor, transformin-
dose los pellets en un material viscoso.

En el extremo del cilindro, donde se en-
cuentra el dado o boquilla, hay un orificio con una forma
determinada, por donde el material sale con Ja forma
deseada, ya sea como una pieza extruida o como pelicu-
la. Para la fabricacién de peliculas, la boquilla de [a extru-
sora es redonda; su anchura varfa y determina el calibre
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“de la pellcula. La extrusi6n es muy usada pary,

" pelicuia se determina por la rendija de salida (i
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Ateiny,

pg,lrculas flexibles, puede hacerse por rodillos 1,
en inglés, o el de burbuja o soplo (el método muy,

De fa tolva de extrusién sale la ms;
cada, que es estirada y alisada por medio f
mientras se embobina al mismo tiempe. El y
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boquilla de la miquina en relacién a la veky ) o,

flujo de la masa.

" Para la fabricacién de pelfculay ikt

pueden usarse tolvas verticales y horizontales (.., ,y, o
cién). El funcionamiento de una extrusora th.

tubular es el siguiente: por la tolva a), sale Li ., , ,”L'
calibre varia seguin el ancho de la pelfcula; un.; . ¢,,,,,,: ,,:'
de aire se introduce porel cabezal de soplark, 4y, | l '
ta pelicula ) mientras que es estirada a lo Luyy, "
roditlos de goma e). Esto produce un ensaw1,,,,,..,
del didmetro del tubo, mientras se adelgazan -, ,,,
En el dispositivo de estirado f) se captura el il
nalmente se conta por los dos plieges laterali-, ;|
riormente las dos pelfculas obtenidas del conte: -,
por separado. :
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Por o general se somete a las pelit if,,-
s0s lratamientos para ofptimizar sus propiedal -
ser orientadas (en una o dos direcciones), sy, -
usado cuando se usa la pelicula como embulag. yy,. ,
traccién. Consiste en el estiramiento de fa iy .
direcci6n tongitudinal, transversal o0 ambas u 1., ., ,',‘_'j
jindose enfriar en fa pelicula para el embalajee .,
ran esas tensiones y se encoge !a pelicula hasi; vy, Moren
siones originales, debido a la memoria termaocliy,, | ,[".'
material. .

TN ”y
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Otro tratamiento posterior a la [ulyy, ,, W)
de las pelfculas son los tratamientos previos . |, |..,““‘-.
sién: pueden ser medios quimicos, eléctricon, o, b ('
meado. El tratamiento mds comin es el 1.y, !

. . . 1l
eléctrico (ratamiento corona) de las superficie= | W, e

Proceso de colada: 3)Suspensién del polimero; b) Citirul, niln)
y brillante; ¢} Evaporacién del solvenie o dispersante; iy § 1,y ;," \
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estos procedimientos es permitir la.adherencia de las tin-
tas de impresién en la superficie de las pelfculas.

COEXTRUSIONES -

Consisten en dos ¢ més plasticos fundidos,
soplados a 1a vez a través de una tobera plana. Hay dos

.mélodos de coextrusiones: el método de coplade, donde -

los pléasticos fundidos son soplados a través de anillos
concéntricos para producir anillos tubulares, y-el proceso
que produce peliculas sobre bobina o rodillos.

Las pelfculas sopladas se usan para tareas,
como la horticultura, escombros y sacos postales; mien-
tras que los de moldeo se usan a menudo para materiales
bastante sensibles: envasado de alimentos congelados y
vinos, etcéiera. estudios de mercads han repcrtado la
necesidad de incluir material coextruido en el empaque
flexible, combinando propiedades de los materiales que
ayuden a proporcionar vida de anaguel a los productos
empacados. Uno de los factores mas importantes son la

permeabilidad de gases como nitrégeno y oxigeno usan-

dose para esto resinas como son los copolimeros EVOH,
PET, PA y otros.

Se han producido estructuras de 3, 5y 7
capas con una tecnologfa de coextrusién multicapas
adecuada, que proporcionan ventajas ante las peliculas
sencillas y las laminaciones. Una desventaja de la coex-
trusién es que las hojas metalicas no se pueden incorporar
en Jas tapas. ' '

La preocupacién por alargar [a vida de ana-
quel de ciertos alimentos envasados en plastico ha encon-
trado respuesta en las botellas y tarros multicapa fabri-
cados por coextrusién de polipropileno con etileno al-
cohol vinflico (EVOH). Este material reduce draméti-
camente el paso de los gases entre ellos el oxigeno, lo
que ha resultado de gran utilidad para el envasadc de
salsa catsup, mayonesa, aderezos para ensaladas y pro-
ductos similares que contienen fuertes dcidos.

VENTAJAS DF LA COEXTRUSION

- Disponibilidad de una gran variedad de ter
moplasticos susceptibles de extruir con pro-
piedades de barrera, adhesion, soporte y
termosello. .

- Obtener esiructuras con mejores propieda-
des de las que se pucden obtener con una
estruclura monocapa, combinando las pro-
piedades de los materiales que la integran.

- Reduccién de procesos de operacion.

- - Reduccién de espesores de materiales
COt0505.

- Reduccién de costos.

Muchos envases o estructuras son coextrui-
dos con polietileno o polipropileno como sustrato princi-
pal; el resto, de uso general incluye nylon, PVDC, estirenc.

La adherencia entre la base y el coextruido
puede ser problemética en algunos envoltorios, pero a me-
nudo se puede interpolar una fina capa de otro material
que se pegue a los dcs componentes de la coextrusién. Es
cara para series cortzs, debido 2 la cantidad de memas
que genera el proceso, pero para partidas mayores puede
resuftar extremamenie econdmica.

CARACTERISTICAS DE ALGUNAS
PELICULAS PARA ENVASE

POLIETILENO

£l polietileno representa m4s 0 menos un
tercio de todo e) envase plastico del mundo. El disedador’
puede escoger entre 1as diferentes densidades del
envoltorio para adaptarse a las diversas aplicaciones, su
densidad afecta a ciertas cualidades claves como la rigi-
dez, resistencia a bajas temperaturas y resistencia a la rotura.

La pelicula de polietileno es un envase flexi-
ble y transparente que tiene como funciones: proteger al -
producto de oxfgeno y humedad, preservar el aroma del
mismo, darle estabilidad, resistencia a los agentes
quimicos y atmosféricos y a 1a radiacién, resistencia a la
traccién, estiramiento y desgarramienio, facilidad para
abrirse y cerrarse, portabilidad susceptibie de reciclarse;
bajo costo del envase en su lransportacién y almacena-
miento higiénico evitando la contaminacién con mi-
crobios y oiores desagradabies.

Hav dos tipos de polielilano: de baja o alta
densidad; pero los fabricantes también pueden mezclar
y combinar los componentes de un envoltorio para ofre-
cer propiedades especificas al comprador. También exis-
ten los envoltorios lineales de baja y ultra-baja densidad.
Se dice que el ULDPC es 200-300% maés-fuerte que el
polietileno de baja densidad.

CLORURO DE POLIVINILO (PVC)

Uno de los varios polimeros sintéticos que
tiene amplias aplicaciones en el comercio. Tiene un volu-
men de veatas gue lluctda entre el polietileno y el polies-
tireno. Este extenso uso surge de su alto grado de resis-
tencia quimica y una facilidad Gnica de ser mezclado



con aditivos para dar un gran nimerd de comouestos re-
producibles de PVC, con un amplic rango de caracte-
risticas fisicas, qufmicas y tiol6gicas que ningln otro plas-
tico tiene. De esta forma, con la dyuda de aditivos, una
formula de PVC es maleable y combinable a elevadas tem-

perzturas, pero en refrigeracién recupera sus propiedades -

originales por medio de presién y calor. E} PVC puede
ser extruido 0 moldeado en cualquier forma deseada.

LAMINA PET

Su nombre sin abreviar es ldimina de terefta-
lato de polietileno no orientado transparente.

Pellcula termoformable, con alta resistencia
al esfuerzo meciénico; resiste el doblez y tiene buena
tensién superticial. Es buena barrera al vapor de agua y al
oxfgero; €5 una resina cor aprobacién de la FOA, que
puede estar en contacto directo con alimentos. Se usa en

envase de chocolates, dulces, botanas, galletas, pan, pas--

tas, juguetes, herramientas, productos farmacéuticos, cajas
para envase de flores, etcétera. En el sector ferretero y
juguetero se usa como envase gracias a su alto brillo y

transparencia; por ejemplo, como ventana de cajas, 0 como
bolsas.

POLIPROPILENO CRIENTADO

El mayor competidor de los envoltorios de

celulosa es el polipropileno orientado, blanco y apaco.
Es Gtil para los mercados de galletas, alimentos y confi-
terfa, debido a su naturaleza impermeable’al aire cuando
se le cierra en forma hermética, junto con su bnllante
apariencia e impresién.

)

b) d) e)

a) Dados de extrusion para peliculas planas y tubulares: by Cabezal
de soplado; ¢) Pelicula twbular

POLIPROPILENO BIORIENTADO

Tiene la densidad mds baja de todas las
peliculas comerciales, esto le permite competir ventajo-

- samente con papeles, celofdn y otros plasticos. Tiene gran

barrera a la humedad, lo que significa una vida mayor
para productos como pan, dulces, fritucas, etcétera, ya
que evita pérdida de consistencia, reblandecimiento de
galletas, revenimiento de caramelos, etcétera. También
es buena barrera contra grasas, no ¢ambia las caracte-
rfsticas de proteccién en climas extremos, tiene esta-
bilidad dimensional, y puede usarse en ventanas o envol-
viendo las cajas. Tiene excelente resistencia a fa tensién,
puntura e impacto, baja electrostatica, deslizamiento
adecuado y rasgado unitorme, requerido en apertura de
paquetes con aulotira.

Extrusora vertical y harizonial: a) Tolva: b) Cabezal de soplado; ) Pelicula tubular; d) Placas yuia: @) Rudillos de estirado; f) ArmazAn mévil

de eslirado; y) Disposilivo de codle de bordes; by Bobinas de pelicula
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Se usa bisicamente en envase, puede sellar-*
se al caler. Protege al producto contra pérdida o absorcién
de humedad, del poivo y del contacto con as manos, se
puede usar en contacto directo en: botanas, pan y produc-
tos de reposterfa, pastelerfa, frutas secas, y pastas. Puede
ser usado como sobre o bajo envoltura de envases rfgidos

O envases CoN aroma y como compuesto en laminaciones.

COPOLIMEROS EVA

En la familia del polietiteno, las moléculas
de etileno estdn unidas o polimerizadas con muchas otras
moléculas de etileno, formando largas cadenas. Pero el
etileno también puede copolimerizarse como moléculas
de un compuesto similar, el acetato de vinilo, para formar
copollmeros de acetato de vinilo etileno (EVA). Estos tie-
nen mejores cualidades a bajas temperaturas. Para alimen-
10s que necesitan una proteccién elevada contra la grasa,
el agua o los gases, por ejemplo, tos polietilenos de alta
densidad constituyen la solucién 6ptima. ’

El polietileno de densidad ultra baja es un
material que el diseRador puede tomar en cuenta para
substituir el EVA. Pero no se puede perder de vista que
dicho producto es un 20% mas caro.

El polietileno mantiene el vapor de agua en
su interior {exterior), lo que 1o hace Gtil para alimentos fres-
cos. Es también adecuvado como envoltorio retractil o
estirable que denuncie las manipulaciones del contenido.

£l PVC se ests usando como celofén para en-
volver el elevado nimero de bandejas de alimentos fres-
cos, y los envoltorios de poliéster se usan para envases
de bolsa dentro de caja y para recubrir el producto que
se debe exponer al microondas.

Ademis existen gran variedad de envoltorios
de poliamida, transparentes, que 2seguran una protecciéon
efectiva a los gases, a la vez que son faciles de imprimir.

CELOFANES

Uno de los primeros envases extendido y
practico se hizo a base de celulosa regenerada, conocida
mejor como celofan, que ahora se fabrica en mds de 25
pafses del mundo. Inicialmente se empleaba sélo como
pape! para envolver, pero un recubrimiento de nitrato
de celulosa y otros plésticos hacian el envoltorio menos
permeable a la humedad. Ademds, se podian cerrar por
calor dos hojas de celofdn, lo que permitia hacer bolsas
de este material. También se puaden usar en laminados
y coextrusiones especiales. El celofin, polimero natural,
se empezd a fabricar en 1911, su nombre viene de celu-
lose (celulosa) y diaphane (claridad).

s ms e

< E! celotdn tiene. una excelente rlaridad y
brillantez, facil de maquinar y resistente, permite

" impresiones en cualquier tipo de cisefos. Tiene grosores

desde 0.023 mm a 0.038 m! cvando est4 cubierto. Tiene
buen sello térmico y presenta diferentes grados de
permeabilidad al oxigeno y al vapor de agua.

La presencia de humedad puede cambiar
las dimensiones del celofén, puesto que éste es producido
a partir de celulosa. Este cambio de dimensiones debe
evitarse al ser laminado el celofdn, para que dicha
laminacién no se separe. Se consigue evitar el cambio
de dimensiones en el celofan tratdndolo con glicerina o
con glicol, siendo 1a primera més efectiva.

El elevado brillo del celofén Yo hace apro-
piado para articulos de calidad, especialmente si se apro-
vecha su transparencia. Ademds, Jas caracteristicas de per-
manencia del doblado cuando se le arruga, lo bacen ideal
para usarlo en coniiieria como envoltura para retorcer. Los
dulces, en general, usan una gran cantidad de celofén, a
pesar de la competencia del polipropileno orientado [OPP).

Los cigarros son un gran sector que todavia
usa el celofdn, con una cinta de corte para facilitar la
apertura del paquete. Hay celofanes opacos y coloreados.

Existe una nomenclatura particular para este
material. En general, las peliculas de celofan se identifican
de esta forma:

NOMENCLATURA DEL CELOFAN

A Anclada, con tratamien!o para més
adhesién del recubrimiento
| ¢

| Eoloreada |

DM Recubierta en una cara
M Impermeable, con recubrimiento de
nirrocelulosa por dos caras.
Recubrimiento PDVC ambas caras
MSSST-A por dispersién acuosa,
Recubrimiento con PDVC ambas
MXXT-A caras, proceso solvente orgdnico

j E§~in recubrimiento

W
| l
, LSe!labIe al calor 7
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”_Transpareme, incolora
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- Un ndmerc de #es digitos a! comienzo, in-

dica el calibre de Ja pelicula y el cédigo del
pfoductor.

- Un grupo de dos o més letras indica el tipo

especlfics de la pelfcula.
PEL{CULAS TERMOENCOGIBLES

Algunas peliculas pueden ajustarse al pro-
ducto cuaado se calientan; asl se logra mejorar la aparien-
cia del producto inmovilizindolo y dédndole una buena
proteccién para el transporte. Esta pelicula se fabrica por
extrusién en dados circulares. Para envase, se envuelve
al producio, sellando los bordes con calor, y pasdndolo
por un horno que encoge el ptastico.

Esta pelicula es muy rentable para eliminar

las cajas de cartén corrugado, asi cemo las divisiones,

substituyéndola por una charola de cartén.

PEL{CULAS ESTIRABLES

Estas peliculas pueden reemplazar a las

encogibles para envolver groductos pesados. Su uso mas
generalizado es para envolver estibas de producto y para
paquetes grandes. Los materiales mas usados son el palie-
tileno de baja densidad lineal (LLDPE), PVC. acetato vinil-
etileno EVA.

USOS DE LAS PELICULAS FLEXIBLES

BOLSAS

Las bolsas de pldstico son muy diferentes
de las de papel, sobre tcdo en su fabricacién y en los
productos que contienen. A diferencia de las bolsas de
papel, las de plastico pueden hacerse a partir de un tubo
continuo que se cierra y cora a intervalos, en algunos casos,
una trama u hoja de envoltorio procede de una bobina y
puede ser doblada y cerrada por calor en los lados, lo que
se conoce como costura fateral.

El mercado de la bolsa de polietileno tiende
aincremeittarse. Algunas caracteristicas de las bolsas son:

Tienen resistencia al tlirdn v al peso, maxima
resistencia a la humedad, se pueden reusar, tienen buena
calidad de impresién, usan poca 4rea de almacenaje, no
les afectan cambios de lemperatura, se manejan con co-
modidad, pueden tener diferentes colores, se cotizan
fscilmente al mercado y tienen menor problemitica de
ventas. Se clasifican como:

a) BOLSAS PLANAS

Por ejemplo, bolsas de solapa, de solapa y
pasador, combinadas, cénicas de tubo, de borde sellado,
de cabeza rebordeaca, de dos soldaduras.
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b} BOLSAS CON FONDO

) Por ejemplo, fondo de bloque, plegado,
plegado en cruz, o con'pliegues laterales.

Las bolszs planas se fabrican de plastiro
(excepto las combinadas y las de pliegues laterales); su
uso coma envase es muy amplio, por ejermplo: envasado
de lfquidos {!eche, jugos de fruta, eicétera) quesos, fruta,
pastas, embutidos (salami, salchichas), jamén, granulados
como arroz, frijol, azicar; algunos productos pastosos,
como mayonesas, articulos pequeios como wornitlos, cla-
vos; jugueles pequeiios, ropa {medias, pafuelos, etcéte-
ra), libros, discos, articules de limpieza (suavizantes de
ropa, limpiadores liquidos), y muchas casas més.

FABRICACION

Se fabrican generalmente de una banda de
pelicula doblada y soldada a un lado; o de dos bandas
de pelicula soldadas por sus dos laterales. También se

obtienen bolsas de peliculas tubulares, por soldadura

central. Se usan con frecuencia en maquinas envasadoras
especiales, destinadas z este fin, que al mismo tiempo
que van fabricando la bolsa, la van llenando.

BOLSAS DE DOS SELLOS

A partir de una banda de cinfa plegada, o
de una pelicula tubular, la soldadura del fondo es al mis-
mo tiempo la Iinea de corte para la bolsa terminada.,

Un método para obtener bolsas estrechas
es, de una pelfcula tubular ancha separada a lo ancho
por soldadura, se introduce el producto antes de soldar
y se obtienen envases individuales o cadenas, dependien-
do de si se cortan las bolsas o se dejan con soldadura.

Las bolsas con pliegues a los lados y solda-
dura transversal en el fondo. se obtienen de un tubo ple-
gado. Pars darles mayor estabilidad se le da forma rec-
tangular al fondo.

Las bolsas planas debido a su forma no tie-
nen estabilidad, ésto se soluciona plegando o scldando
las esquinas en forma inclinada, con una soldadura trans-
versal en el fondo, lo que les da estabilidad.

Las bolsas Doypack ®, son un tipo de enva- -

s. con fondo oval, pereralmente de plastico,y su uso es
muy frecuente en productos para rellenar, como limpia-
dores para el hogar, mernyeladas, etcétera; tiene buena esta-
bilidad, ya que se sostiene por <i solo.

También existe la bolsa transpack, de forma
cbnica, de PE blando. su centro de gravedad es tan bajo
que no puede volcarse.
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BOLSAS DE ASA o

Se fabrican generalmente con PE, tienen dos
soldaduras, o una sola en el fondo. tos métodos para
fabricar ias asas son roquelando toia) o parcialmente una
oreja en el borde superior, o reforzando también el asa,
introduciendo un refcerzo, o doblando el borde supe-

rior de la bolsa, o afadiendo asas por remache o
‘soldadura.

Otro proceso se da a partir de un tubo con
pliegues laterales, con el fondo hecho por soldadura de
lado a lado, las asas se forman por los pliegues de los
laterales, es la tipica bolsa del super, se contrae al
suspenderla y tiene buena capacidad de carga.

SACOS

Los sacos o coslales de plastico han creado
una gran competencia con los costales de fibra natural,
por su gran resistencia a los productos quimicos y a la
putrefaccién, no se desgarran facilmente y son ligeros.
Pueden ser de hilos redondos, hilos planos o cintas e
hilos fibrilados.

Los sacos de PE de paredes gruesas se usan
generalmente para abono, comida de animales, etcétera.
Su superficie es dspera para evitar que resbalen durante
la estiba.

Se fabrican de [a siguiente manera: los hilos
redondos o monofilamentos se obtienen con extrusoras
con toberas de orificios multiples, las cintas por medio
de corte de pelicula extruida por medio de cuchillas rota-
torias; para los hilos fibrilados también se usa una pelfcula
plana o tubular extruida. ’

MANGUERAS

Sin costura, de espesor grande, cuyo
didmetro varfa entre 10 y 60 mm. No se trata de bolsas
ni de pelfculas tubulares.

Charola con pelicula termoencogible
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Bolsas de pléstico: a) Bolsa plana con sello en el fondo;
b) Con dos sellos laterales y uno de fondo; ¢) Con fuelle de fondo y
dos sellos laterates; @) Cnn fuelles laterales vy sellos de fondo

Se llenan con liquidos o pastas; y al estar
llenas se procede a soldarlas, formando tas almohadillas.
Esiac se pueden convertir en tubos, como los congelados.

Las mangueras para embalaje se surten en
piezas de 10, 15 y hasta 35 metros; se llenan con el K-
quido o producto a envasar, se cierran Jos extremos con




Tipos ce asas para bolzas de ransporte: ) TrogLeiade en forma de oreja; b) Refuerzo del orificio de2) asa madiante una tira de 1dmina;
¢y Asa remachada; d) Asa inyectada en PE o soldada; e) Asas formadas a partir de un tubo con pliegues lalerales

calor y se llevan a empaquetadoras autométicas donde
se forma la almohadilla.

Después de la empaguetadora, se llevan a
la estacién de troquelado, donde se corta el contorno.
La impresion puede hacerse antes o después del llenado.

TUBOS

Se fabrican conando la manguera extruida,
sellando por alta frecuencia con otra pieza de PVC.

Para Wwbos de polietileno donde no es posi-
ble seltar por alta frecuencia, se desarrollé el procedi-
miento twboviex que consiste en extruir una manguera y
cortar en trozos de la longitud deseada; se llevan a moldes
de inyeccién, donde se les aBade un estrechamiento, cue-
o y rosca.

Las almohadillas y tubos se usan en sham-
poos, cremas, gel, jabén lquido, etcétera. Estos envases
no son apropiados para mercancfas con disolventes orgé-
nicos o mucho aceite.

REDES

Usadas como embalaje de irutas, verduras,
pelotas, canicas y otros productos, siempre y cuando
éstos no requieran nermeticidad respecto al.ambiente.
Se fabrican haciendo una serie de cortes sobre una
pelicula y estirdndola, o extruyendo las redes tubulares.

Pueden ser de mallas cuadradas, de.rombos,
o rectangulares, se rabrican en polietileno, PVC blando,
poliamidas, polietileno y poliestireno. Una ventaja de 1as
redes, es que ademds de verse, puede tocarse el producto.

Las redes se lienan a mano, o con aparatos
sencillos en forma d< embudo, la cantidad se determina
pesando o contando los productos; en maquinas llena-
doras, se pueden empacar hasta 400 paquetes por hora.

BLISTERS

Son un envase combinado, comdnmente
de pldstico y cantén, se usa comitnmente para mercancia
pequefa. Hay tres tipos de blister, el blister, el skin, y el

P—
LL~—

Almohadillas y mangueras de diferentes configuraciones

78

A o\ dg' <

il

A

SR

Sy o @ BN

DU

e g oy .

) &

oo
LI Y B N

:uﬂ(?:-.

PN G T 8D

RN X - R R AN B

Y

(s



>
>
)
>
)
)
b
)
)
)
)
)
)
)
)
)
)
)
;/h
)
)
)
)
)
)
)
b
)
)
b
)
)
)
)
[ 8
)
b
)
b
)
)
)
D
D
b
>
b
b
)
)
b
b
b
)
)

bubble llamado tambi4n ampofla, &ste se fabrica sin mol-
de, hinchando con aire una pieza de pelicula caliente dan-

" dole diferentes alturas segan la presién de aire; este tipo

de blister no toma en cuenta la forma de la mercancfa..

£l procéso de produccién méds comuin del -

blister es el siguiente:
- La pelicula se calienta hasta reblandecerla.

- Sobre una base se coloca el molde con la
forma deseada, este molde puede fabricar-
se de aluminio o de resina ep6xica. La pe-
Ifcula baja y cubre el molde, a la vez que
se adapta perfectamente a su forma.

- Cen untroquel en forma manual e< recor-
tada la pelicula que tiene forma del molde,

dejando un 4rea que se pega a la cartulina.

Existen dos formas de colocar el blister en la

canulina, sobre la impresién para lo cual a la'superficie im- -

presa de la cartulina {que no debe tener bamiz) se le agre-
ga una capa de laca termosellante, posteriormente con pre-
sién y calor el blister es pegado a la cartulina.

La segunda forma consiste en una cantuiina
doble, que posee un suaje por donde se introduce el blis-
ter, por lo que la laca termo sellante se coloca en la parte
de la cartulina que no estd impresa, posteriormente el
sellado se realiza de la forma anteriormente descrita.

Este método es muy usado para piezas de .

forma caprichosa y volimenes pequenos, ya que para
grandes cantidades existen equipos especiales donde se
realizan todas las operaciones mencionadas en forma auto-
mética, tal es el caso de la presentacién de blister pack
para cépsulas y tabletas.

En la actualidad estos envases usan en lugar
de cartulina un foil de aluminio, que brinda una muy
buena barrera a gases.

Fabricacién de un envase blister: a) Procedimiento positivo;
b) Procedimiznto negaiivo; ¢ Punto més grueso de la pelicula;
d) Punto més delgado

SKIN PACK

Tien2 un principio similar al blister, con la
diferencia b4sica de que la pelicula no se forma con un
molde, sino con el producto mismo, por lo que forma una
segunda piel del producta.

Otra diferencCia es que para los blister se
usa generalmente ldminas de PVC enunrangode 3a 10
mm de pulgada, se usan pelfculas con resistencia

C)

Envase combinado: a) Bubble; by Blister; ¢) Skin
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Posibilidaces de fijarion Je un blister sobre su base

mec4nica al desgarre y en el caso de alimentos, pelfculas
con altas barreras a gases.

El empaque skin se adhiere a la mercancia
y al cartén, las ampollas bubble y blister deben unirse a
la base del cantén por grapas o pegamento, o ranuras,
aun-que se deben de reforzar con algin adhesivo.
Tambien se puede montar la campana entre dos hojas
de cantén. Un embalaje blister que no necesita adbesivo
es el de ti-po plegable; se obtiene por embucién profunda
y se plie-ga en caliente, usado para algunos juguetes.

Las tabletas como la aspirina, por ejemplo,
se envasan en un blister que es una base termoconfor-
mada, con muchas cavidades con pelicula PVC rigido.
Como cobertura se usa una hoja o foil de aiuminio, que
se desgarra para dar acceso al producto,

A partir de papel, pelicutas o de aluminio,
se puedan elaberar estructuras que unen las propiedades
de los diferentes componentes, los procesos con los que
se obtienen estos materiales son:

LAMINACIONES

E! proceso de laminacién comprende la com-
binacién de dos o mas peliculas, papeles o foils proce-
dentes de dos bobinas con adhesives. De esta manera se

obtiene una sola ldmina con varios estratos, bdsicamente
s¢ fabrican:

a} por extrusién,

b) por adhesivos.

80

Los plésticos pueden ser extruidos sobre
una hoja mévil, o sobre una ldmina de papel para obtener
asf un pape! recubierto.

Un disenador debe cerciorarse de que no
haya existencia de algin otro material similar en el

S

\"’

2) Campana blister mediante cortén pegado; b) Slisier pegado
mediante embuticion profunda de un peliculy transparente

RN ln"".’h\ -

May p Wl WO S L At

g S ol S o S Nna A e

]

Yy 3

Y- X R R IR N AR €.

&y & F s ¢

&

AN

B & &

A IR

L



LA 4R R 48 20 48 40 B A A A A A 4 A B A & K &4 Y""""'*vvv'v 'rvv"'vv'v'-vvv'vanv

i

mercado, antes de presentar sus presupuestos, ya que
las laminaciones son caras.

LAMINACION POR EXTRUSION

Consiste en la unién de dos o més estratos

de material, por medio de una capa de pléstico fundido
que es colocado entre las capas de material, el plactico
se aplica por medio de un dado de extrusién. Un mate-
rial muy usado para este fin és el polietileno de baja den-
sidad, aplicado a 310 °C de temperatura.

La figura superior oerecha de la siguiente
pagina muestra un ejemplo de laminado por extrusién
(celopolial).

E! proceso es ei siguiente:

- La impresién se hace por el reverso de la
capa de celofin. -

- La impresién se recubre con una capa de

primer, elaborado con poliuretano; esta ca-
pa sirve para proteger la tinta de la capa de
polietileno.

- Se une el polietileno al aluminio, para lo
cual se aplica un primer de dos componen-
tes (poliuretano).

NOTA: | polietileno exiruido no pega en papeles sati-
nados como ei glassine o couché recubienos o super ca-

landrados. Sobre papel se puede en aquéllos que son

porosos como el papel bond.
LAMINACION POR ADHESIVOS
Como su nombre lo indica, este tivo de !lami-

nacién se realiza por medio de adhesivos, como puede
verse en el diagrama de la siguiente pagina.

Oiagrama del proceso de laminacién por exirusion: a) Pelicula;
b) Plistico extruido

A las peliculas de polietileno se les debe dar
tratamiento corona (eléctrico) para lograr mejor adherencia.

La laminacién por adhesivos tiene la venta-
ja de que es més ligera que la exlrusidn, esto es importante
nara algunos envases.

Los adhesivos que se usan en este proceso
son: adhesivos Je uno y de dos componentes. Ei de un
componente es de poliuretano, es mas débil que el de dos
componentes, generalmente se usa para laminar papel y
aluminio.

LAMINACIONES CON CELOFAN

La combinacién hecha a través de combina-
ciones de celoidn nos proporcionard seguridad y protec-
cién para liquidos, semiliquidos, productos pulveri-
zados, granulados y productos sélidos. Se usa en confite-
ria, botanas, pan y reposteria, came procesada, queso, espe-
cias, granos, vegetales, detergentes y pulidores.

LAMINACIONES CON ALUMINIO

En México se fabrica una laminacién de
aluminio con celofdn para dar més proteccién al pro-
ducto. También se usa para envasar al vaclo, esterilizandc
por medio de flujo de gases. Se usa en café granulado,

. productos instantineos (café, leche en polvo, hojuelas

de papa y productos hidrosedpicos similares), también
se usa en quesos, comida para bebés, especias, pan, paste-
lerfa, carne procesada, ensaladas, aderezos, mayonesas,
pescados congelados, cremas y shampoos, pesticidas, ferti-
lizantes, tabletas, supositorios e instrumentos médicos.
£l 2luminio se puedea laminar también con poliéster, po-
lioropileno y poliamicida, BOPP, poliamida, alcohol
polivinilo y polietileno modificado.

CARACTERISTICAS Y APLICACIONES
DE ALGUNAS LAMINACIONES

POLIFAN
(celofdnftermosello)

Material de barrera media al vapor de agua
y a los gases, con una perfecta transparencia,; permitienco
que el consumidor pueda apreciar el producto. Se ha usa-
do con éxito en: cafés tostados y molidos con o sin azu-
car, alimentos deshkidratados, medicamentos, fertilizantes,
botanas y productos farmacéulicos.

Por su flexibilidad es conveniente para pro-
ductos que se manejan mucho y que es necesario que
no presenten arrugas o fracturas. Puede imprimirse hasta
en ocho colores, tratando de psoteger la tinta para que no
esté en contacto con &l producto ni con el medio ambiente.




POULIGLASS ’ o
{papel/iermosello)

Se’usa en alimentos deshidratados, cafés
mezclados con az(car, porciones individuales de azicar,
curitas, etcétera. Se puede imprimir hasta cor 7 colores y
con bamiz ncrmal o de alto brillo. Su disefn en cuanto al
calibre y proceso de fabricacién se relaciona directamente

con el procucto a contener y el tipo de maguina de llenado.

PROPIFLEX
(BOPP/termosello)

Se usa mucho en envases de cacahuates,
botanas, golosinas, productos de consumo, cafés solu-
bles, ya sea con azucar o 100% puros, asf como envase
de helados, paletas, alimentos deshidratados, etcétera.
Resiste al rasgadc, las punciones, tensién y elongacién,
humedad y grasa, se recomienda para productos que van
a ser comercializados en zonas humedas o tropicales.

GLASSPOLIFOIL )
(papel/polietileno/aluminio/termosello)

Uso ideal en sobres tipo tres o cuatro sellos
para proteger refrescos en polvo, sustitutos de crema para
café instantdneo, medicamentos efervescentas, elcétera. Se
recomienda para productos higroscépicos y aquéllos que
requieren de una vida de anaquel mayor de cuatro meses.
Puede imprimirse hasta con siete colores y con bamniz nor-
mal o de alto brillo. Puede sellarse herméticamente también.

CELOPOLIFOIL
(celofén/polietileno/aluminioftermosello)

Se usa en café instantdneo, leche en polvo,
alimentos deshidratados, refrescos concentrados en
polvo, analgésicos y antibiéticos.

Tiene alta proteccion.a los gases y a la hu-
medad, resiste el manejo y tiene excelente presentacién;
es ideal para productos higroscépicos, con inyeccién de
nitrégeno envasado por el proceso de vacio y para pro-
ductos altamente sensibles a la luz en caso de que la vi-
da de anaquel sea mayor de cuatro meses. Se puede im-
primir hasta en ocho colores, o sin impresién, en acabado
color alumiinio o blanco.

Entre las aplicaciones alimentarias mis co-
munes de los laminados, como las laminaciones de
polipropileno orientado (PP/celofana), estan los artfculos

ae aperitivos y las carnes, que necesitan algo més fuerte .

como el nylon/ PVC/ polietileno, mientras que los lami-

nados de PP/celnfana, se usan mis a menudo para
envolver confiterfy.
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Celoidn

Tintas

Primer 2 componentes
Polietileno extruido
Aluminio

Primer 2 componentes
Polietileno en pelicula

L

a) Composicién de una estructura laminada por adhesivos;
b) Composicién de una estructura laminada por exteusidn (celepolial)

LAMINADOS DE POLIESTER/POLIETILENO

Se usan para recubrir tambtores contra
productos qufmicos corrosivos. Los materiales de papel/
PE, pueden ademads usarse como envoltorios de cigarrillos
y de cubitos.

Cuando se escogen los materiales lami-
nados es importantfsimo saber cémo se comporta el pro-
ducto a empaquetar. Es necesario saber si desprende
afgn tipo de gases, por ejemplo. Se necesita también
conocer las restricciones para 2l uso de algunos productos
al juntarlos con otsos. Y, por Gltimo, hay que temar en
cuenta el conocimiento de las peliculas de plastico, para
aprovechar Jas propiedades del papel y las del aluminio,
y su resisiencia a la luz ultravioleta, entre otras.

El cuadro de la siguiente p4gina muestra las
principales caracterfsticas de Jas laminaciones y coextru-
siones més empleadas en la elaboracién de envases.
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LAMINACTIONES Y COEXTRUSIONES MAS EMPLEADAS EN.ENVASE j

LAMINACIONES r

(Pelfculas compuestas)

PROPIEDADES : |

APLICACIONES

Celotén, Ciom;o de polivinilideno
(PVDQ) y Polietileno (PE)

-Transparente - Resistente al desgarre

- Hermético a aromus, grasa, gas, agua
y v2por de agua - Sellable en caliente
- Proteccién frente a UV - Estabilidad -
de color del contenido

Para mercancias sensibles a la
oxidacién con largo tiempo de
almacenaje y consumo

Poliéster y Polietilén Tereftalato
(PET)

- Transparente - Selfable - Permeabifi-
dad al gas extremadamente baja

Envases para gas o al vaclo
Mercancias solidas, lfquidas y pastosas
Queso,café embutidos, camicos, conge-
lados

Merncancias con cantos duros

Poliainida (PA} y “olietilenc (FE)

- Resistente al desgarre - Sellable en caliente
- Muy nerméticn al gas y vapor de agua -
Resiste ebullicién y bajas tempernturas

LEnvasado de carne y embutidos

Envases para mercancfas duras y
con Aristas

Poliéster y Polipropileno iPP)

- Transparente - Resistente al desgarre
- Sellable en caliente - Hermético al aroma,
gas y vapor de agua - Resiste ebullicién y
bajas temperaturas - Esterilizable

—~

Instrumentos médicos
Alimentos eslerilizados

Polipropileno (PP)
y Polietileno (PE}

- Transparente - Resistente al desgarre
- Sellable en caliente - Poca permeabilidad
al gas y vapor de agua

—
Envases para cames y quesos

Celofin y Polietileno (PE)

- Poca permeabilidad af vapor de agua ]
y oxigeno - Hermético al agua - Resistente
a aceites y grasas

Pescados, concentrados de fritas,
mayonesa; mercancias liquidas y pasto-
sas; embalajes al vacio; tabletas;
caramelos

Celofan y Celofan

- Sellable en caliente, poca permeabilidad
al vapor de agua y oxfgeno - Hermétice al
agua - Resistente a aceites y grasas - No csuje

Mercancias sensibles a ta humedad,
per ejemolo, caramelos o pan tostado

" Poliamida (PA), Polietiteno (PE) y
Cloruro de polivinilideno (PVDCQC)

[

- Gran resistencia mecénica - Aluy
hermético a aromas, gas y vapor de agua
- Resistencia a grasas y aceites

—

Mercancfas con elevadas exigencias
de hermeticidad al aroma

Poliéster, Polietifeno (PE)
y Cloruro de polivinilideno (PVDC)

- Transparente - Resistente al desgarre - Sella-
ble en caliente - Muy hermético a gases, aro-
masy vapor de agua - Resiste la ebullicién y
bajas 1emperaturas - ProteccidonUV

Para mercancfas zencibles a la oxi-
dacién, pescado, carne, queso, Cos-
mé&icos

. _
COEXTRUSIONES
(Peliculas construidas)
Poliestireno (PS) ]

Clururo de polivinilideno (PVDC)
Poliestireno (PS)

- Registerte al choque - Blanco o de color

Productos lacteos, yngurth

Poliestireno (PS)
Cloruro de polivinilideno (PVDQ)
Polietileno (PE) J

- Hermético al aroma

jupos de fruta y gueso

Polieslireno (PS)
Polietileno (PE)
Poliestireno (PS) |

- Hermético a grasas - Resislente al choque

Productios licteos de alto
contenido graso

|

Polimerizados acrilnitrilo butadieno

Para productos que exigen una alta
resistencia quimica

estireno (ABS) /Polietileno (PE)

- Muy resistente al choque - Insensible
a dlcalis y dcidos
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ENVASE COMPUESTO
(TETRA PAK®)

I fundador de Tetra Pak fue Ruben Rausing, quien junto con

Frik Akerlund fundé en Suecia la primera fabrica de los pafses

escandinavos especializada en embalajes. Con el tiempo,
Akerlund & Rausing se convertirfa en una de las fibriczs mas importantes
de Europa. Dentro de esta empresa se dieron los primeros pasos para desarrollar
un envase revolucionario.

CARACTERISTICAS

Tetra Pak, y la marca registrada triangular, derivan de la forma
geométrica del envase, un tetraedro. El prefijo tetra, proviene del griego, y
significa cuatro, un tetraedro es una figura con cuatro caras triangulares, una
de las cuales sirve como base.

El primer envase en forma de tetraedro aparecié en el mercado
en 1952, llamé mucho la atencién debido a su forma poco convencional v al
principio en el que estaba basado; Tetra Pak ha desarrollado un sistemma de
envasado que permite conservar los productos largo tiempo sin congelacién.
Después de un calentamiento muy rdpido, el sistema UHT (Ultra high
temperature) consiste en un choque térmico muy rapido, la temperatura se
eleva a 140-150 grados. Se mantiene asf de dos a cuatro segundos, y se enfrla
rdpidamente, el envasado consiste en un sistema cerrado; as{, en condiciones
estériles, el producto mantendrd su sabor y valor nutritivo sin necesidad de
refrigerar hasta abierto el producto.

La duracién del producto se debe a que éste es envasado en
condiciones de esterilidad en materiales tales como papel laminado, foil de
aluminio, polietilano y otros. El material usado puede variar segin las necesi-
dades de cada producto.

€] papel le da consistencia al envase, el plastico le da hermeticidad
con respecto a los liquidos, el aluminio impide la penetracién de la luz y del oxi(-
geno, ya que permite el sellado por induccién desde el interior. Dentro del envase,
el politiileno es el tinico material que entra en cor.;acto con el producto envasado.

Otra ventaja del envase Tetra Brik, es el ahorro del espacio de
anaquel y distribucidn; en Tetra Brik se puede envasar leche y nata, que fueron
los primeros nroductos envasados en este malerial, de hecho, corresponde a
las 2/3 partes de todo o envasado en este material, lo restante puede ser,
jugos y bebidas de frutas, agua mineral y vino de mesa, derivados de la soya,
café y bebidas derivadas del café, tés, aceites comestibles, salsas, sopas y
otros alimentos liquidos.
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Las ventajas que representan estos envases
al transportarlos son consideraples, si tomamos en cuenta
que el peso total del envase y embalaje es s6lo un 7% del
total, quedando el 93% restante para el producto, el cual
reparte uniformemente dentro de su envase la presién
del liquido al ser apilado, lo que se traduce en mayor
economfa de espacios y de esfuerzos.

- TIPOS DE ENVASES

El Tetra Classic, es un tetraedro, que gracias
a su forma requiere de muy poco material.

El envase Tetra Brik Aseplic, tiene forma de
ladriilo, su forma permite una distribucidn y almacenaje
muy eficaz. Se ha conventido en el envase'mas usado en
el rnundo para productos tratados de larga duracion.

El envase Tetra Rex se forma partiendo de
cartonajes planos; se puede obtener con o sin techo
inclinado. .
El envase Tetra Top es nuevo; la parte supe-
rior es de polietileno formado por inyeccién y aplicado
sobre un cartonaje. Estos envases se presentan con la
parte superior cuadrada.

FABRICACION

-2

L2 laminacién se fabrica asi: en la primera
etapa, se recubre el papel con polietifeno; se efectia la
impresién, y se cortan los grandes rollos de papel para
formar bobinas méas pequenas, adaptadas al tamaiio de
los envases. ’

PROCESO DE LLENADO

Se marca autométicamente la fecha de ca-
ducidad en las bobinas de material, posteriormente se
esteriliza por medio de un sistema quirrico térmico. La
banda de material pasa por un bano de peréx’do de hidré-

Tetra Brik permite un maximo aprovechamiento de espacio en

el anaquel; en un drea de 30 x 40 cm pueden colocarse 18 envases

Tetra Rex Tetra Brik Aseptic

Tetra Classic Tetra Top

Tipos de envases Tetra Pak

geno, que desaparece con calor. Esto hace que el mate-
rial de envase quede totalmente seco y al mismo tiempo
se crea un ambiente estéril en la seccién del llenado. El
principic de esterilizar el material de envase antes de su
propia formacién definitiva, significa una méxima
seguridad; toda la superficie del material de envase queda
esterilizada y el liquido esterilizador se extrae completa-
mente. El espacio estéril de la méquina es pequeio y tiene
pocas piezas mdviles. Esto proporciona al sisterna una
alta seguridad en e} funcionamiento.

Posieriormenite se dobla el material por 1a mi-
tad y cuando pasa por el punto mis alto de la miquina ya
estd doblado y se conduce verticalmente hacia abajo,
pasando por una herramienta que forma unas muescas por
dorde el envase se ha de formar. Después se encuentra el
tubo de llenado, que tiene una seccién ovalada y se intro-
duce entre los bordes longitudinales del material de envase;
el punto de llenado desemboca por debajo del nivel del
liquido, algo por encima del punto donde se cierra el envase.
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El prinzipio de llenado del sistema Tetra Classic Aseptic

Cuando {a banda de papel doblado pasa por
el punto donde el tubo de llenado se introduce entre los
bordes de papel, éstos se cierran entre si, entonces confor-
man un twbo algo aplastado, cuya parte inferior contiene
al producto que se ha de envasar.

La Gltima fase es el sellado transversal y el
corte; en este punto los envases adquieren forma defi-
nitiva mediante doblado vy sellado de las pestanas supe-
riar e inferior. Al final, los envases salen de la miquina
para ser colocados en un embalaje de distribucién. En este
caso, la miquina estaria provista de una empacadora
automética para este fin.

Asf se obtiene un envase totalmente hermé-
tico, ademds de muy f4cil de abrir,

Mientras el envase no sea abierto, el conte-
nido permanecera sin derramarse, fugarse ni mermarse, y
cuando se decida consumirlo, el producto sale libremente
y sin clespurdiciarse. Un roflo con material de envase resulta
suficiemte para ocho mil trescientos envases de un litro.

Los hornos de cierre calentados electroliti-
camente proporcionan un nivel higiénico més alto, una dis-
tribucién de calor méas regular y un nivel liquido més bajo.
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La formacidn y sellado de los envases se
efectGa con dos pares de mordazas, que también tiran
del material hacia adefante, en un movimiento continuo.
El sellado longitudinal se realiza con aire caliente, mientras
que los cortes transvessales son sellados por impulsos.

Los envases se separan finzlmente, median-
te cortado, tomando posteriormente la forma caracte-
ristica de Jadrillos apilables.

Dentro del proceso, también se pueden pro-
ducir pequefios agujeros para perforar con popotes, los
que se pueden cubrir con un trozo de papel facil de des-
prender, el pull tab.

DISENO

Al conocer que el objetivo principal de este
tipo de envase es evitar el deterioro de los alimentos o
bebidas por microorganismos, reteniendo el buen sabor
del producto, y que estos envases tienen buena acep-
tacién del pablico, el disefiador tiene algunas armas para
su proceso de disento.

La superticie geométrica de los envases
ofrece una amplia superficie a imprimir para las nece-
sidades de impresidn.

El envase Tetra Pak permite ahorros hasta
del 75% en costos de ransporté. Se ahorra en almacenaje,

polietileny
polietileno

idmina de aluminio
polietileno

papel

tinta

polietileno

Capas del material de envase vistas de afuera hacia adentro
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y en energfa eléctrica porque no necesita refrigerarse; es

faci! apilarlo y ahorra espacio en las estanter(as.

El envase que originalmente se usé como
contenedor para productos lacteos, en la actualidad se
usa tamoién para jugos, agua, vinaos, sopas, Y en algunos -
casos hasta mantequilla Ifquida.

Por sus condiciones aséplicas, estos envases
se han usado en algunos hospitales para dar bebidas-a
enfermos delicados, reduciendo asf las infecciones pos-
toperatorias.

Se debe aprovechar al méximo la forma del
producto y tomar en cuenta la colocacion en estanterlas,
pudiéndose lograr texturas o figuras con los disefios de
vAring envases juntos, por ejemplo.

Se pueden imprimir en flexograffa, offset o
rotograbado, en cuatro colores con opcién a un quinto.
En la flexograffz se usa un cliché de fotopclimero, el cual
hace diffcil 1a reproduccién de caracteres delgados o en
outline, asf como las Ifneas y detalles pequeiios e intrin-
cados. Generalmente, se pueden sobreponer Ifneas ne-
gras sobre tipograffa calada, para minimizar el registro y
evitar que aparezca el blanco alrededor de las letras.

Generalmente, el texto en este tipo de envases
necesita ser grueso y [impio (preferiblemente sin remates),
y no menor de 9 puntos.

MATERIALES

* Enel tema de “ENVASE COMPUESTO", se tomé vomo ejemplo a
Tetra Pak ®, debido a que son una empresa lider en el ramo de estos
productos.

El capitulo >MATERIALES” se apoyé principlamente en relacion a
itustraciones e inforracién técnica en ia sigutente bibliografia:

Rodriguez Tarango Jose Antonio
Introduccién 2 la ingenieria d

I fanmacéutica, quimi
Edici6n particular, 1991

ues para la industria 0s
osmeNcos.

Kdhne Gunther
Envases y embalaies de plisiico

Editorial Gustavo Gili, Barcelona, 1976

Soria Malacara jorge
Apuntes del diplomado de envase v embalaje
Médulo envases retiiicos. junio 1588

Revista Tetra Pak
NdGm. 69, 1989

Revista Tetra Pak
Ntm. 73, 1993
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ASPECTOS MERCADOLOGICOS
PARA EL DISENO DE UN ENVASE

entro de la plapeacién comercial, el envase adquiere cada vez

mayor importancia. Hoy en dfa, son muchas las compafias que

se han dado cuenta del poder que posee un buen envase para )
crear un reconocimiento inmediato del consumidor. o

El envase ha dejado de servir como simple contenedor y protector
de mercancia, llegando a adquirir connotaciones simbélicas que lo integran
materialmenta al producio e incluso lo hacer trascender a éste, reforzando o
deteriorando su imagen. ’ -

RN

El envase es crucial en la compra, ya que es lo primero que ve el
publico antes de tomar la decisién final. Por ello, ha sido llamado el vendedor
silencioso, pues nos comunica las cualidades y beneficios que vamos a obtener
al consumir determinado producto.

KA N L

Un buen envase, ademds de cumplir con sus funciones primor-
diales, debe dar una idea de posicién de liderazgo en su sector y estar de
acuerdo con la imagen global del fabricante, asf como con los dislintos aspectos
de la mercadotecnia.

DEFINICIONES BASICAS

ENVASE ~ -

Es el contenedor que estd en contacto directo con el producto
mismo que guarda, protege, conserva e identifica ademds de facilitar su manejo
y comercializacién. Se clasifica de la siguiente manera:

iR b
. .

T g

ENVASE PRIMARIO

Es el envase inmediato del producto, es decir con el que tiene
contacto directo. Ejemplo: una botella de pesfume. =

ENVASE SECUNDARIO

Es el conienedor unitario de uno o varios envases primarios. Su -
funcién es protegerlos, identificarlos y comunicar e informar sobre as cualidades =
del producio. Frecuentemente, este envase es desechado cuando el producto A
se pone en uso. Ejemplo: 12 caja de canén que contiene la botella de perfurme. #

#

ENVASE TERCIARIO

Es el que sirve para distribuir, unificar y proteger el producto a lo
largo de la cadena comercial. Ejemplo: caja de cartén que contiene varias botellas.
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PAQUETE

Bulto no muy voluminoso de cosas de una
misma o distinta especie. :

ENVOLTORIO

Material sin soporte, por lo general orgdnico
y no fibroso, que es flexible y no excede de los 0.025 mm
de espesor; los de grosor superior, se denomihan técni-
camente hojas.

EMBALAJE

Es aquello que se utitiza para reunir los enva-
ses individuales, presentidndolos en forma colectiva con
el objeto de facilitar su manejo, almacenamienio, carga,
descarga y distribucién.

Las dimensiones del embalaje llegan a sobre-
pasar la capacidad ergonémica del ser humano, por lo que
generalmente es necesario usar equipo,"maquinarias y
accesorios para moverlo y transportarlo de un lugar a otro.

Los embalajes deben cumplir con las carac-
ter(sticas de estiba, proteccién, identificacién, pre-
tentacién y exhibicién.

ETIQUETA

Es el pedazo de papel, mzdera, metal, tela,
plastico e incluso pintura adherida al envasz o embalaje de
cualquier producto. Las etiquetas cumplen varias funciones:

- Identificar el producto o la marca.
- Clasificar el producto en tipos o categorfas.

- Infonnas o describii varios aspectcs del pro-
ducto: quién lo hizo, dénde, cuando, qué
contiene, c6mo se usa y cuales son las nor-
mas de seguridac.

- Promover el producto mediante un Jdisefio
atractivo.

LAS FUNCIONES DE LOS OBJETOS

En las sociedades actuales existe un sistema
de necesidad-trabajo-producto-consumo que crea en el
ser humano la necesidad del uso y cansumo de objetos
diseftados y producidos con tal fin.

Se enliende por prcductos artificiales, todos
aquellos objetos materiales creados por el hombre, cual-
quiera que sea su finalidad v escala dimensional.'

La funcién de un objeto arntificial es el ser-
vicio que presta o la accién que desarrolla para satisfacer
la necesidad humana que le dio origen. Los objetos cum-
plen con tres funciones:

| - FOUNCIONES DE LCS OBJETOS |

FUNCION PRACTICA ||  aspectos fisiolégicos de uso
aspectos psicolégicos de la
FUNCION ESTETICA percepcion durante el uso
FUNCION aspectos espirituales, psiquicos
SIMBOLICA y sociales del uso

Estas funciones siempre estaridn presentes
en todos los objetos. La jerarquia entre ellas varia depen-
diendo del tipo de producto. De lo anterior, se despren-
den las funciones de un envase.

FUNCIONES DEL ENVASE

Los envases, como productos artificiales, po-
seen las funciones descritas anteriormente, pudiendo ser
divididas en dos grandes grupos:

1. La Funcidn Bdnker, es decir, el conjunto de funciones
primordiales que tiene como fin: .

a) Contener
- Delimita y separa el producto del medio ambiente.

- Reduce al producto a un espacio determinado y a un vo-
lumen especitico.

- Los productos en cualguier estado de la materia y a gra~
nel pueden ser manipulados y cuantificados sin ser toca-
dos 2n forma direcia.

b) Proteger

- El envase afsla al producto de los factores que pudieran alte-
rar su estado natural y su composicién, asf como su calidad.

- La proteccién no s6lo es aplicable al producto. El envase
protege incluso al consumidar y al medio ambiente contra
el propio producto, como en el caso de los productos ra-
dioactivos, corrosivos, téxicos y de ingestién peligrosa.

La proteccion se divide principalmente en dos tipos:

- Contra los riesgos fisicos y mecanicos duran-
te el transponte del producto.

- Contra las influencias del medio ambiente:
lluvia, vapor de agua, gases, olores, etcétera.
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El envase se difige principahherite a la proteccién quimica

individual. El embalaje en cambio, a 'a protecciér fisica

colectiva. :

¢) Conservar

- Un producto puede permanecer en el anaquel o alma-

cén por largo tiempo sin sufrir alteraciones en su composi-.

cién quiinica o estructura fisica, gracias a Ja barrera que el
envase establece entre el producto mismo y los agentes ex-
lernos a €. Esta funcién va ligada estrechamente a la anterior.

) Transpontar

- Cualquiera que sea 2! estado de la materia y caracterfs-

licas ffsicas del producto, éste puede ser transportado fi-
cilmente mediante e! envase.

~- La Funcién Comunicacién, que en los envases se

traduce en ser vistos, descifrados, integrados, memori--

zados y snbre todo, deseados.

Todo lo relativo a las funciones estructurales,
es resuelto por el disefio industrial. En cuanto a las
funciones de comunicacién, éstas son definidas por la
mercadolecnia y realizadas por el disefo gréfico.

EL ENVASE COMO OBJETO SEMIOTICO

Como objetos semioticos, los envases y em-
halajes son soportes de informacién, vehiculos de men-
snjcs, portadores de significados. £n los envases, los pla-
nos, espacios y superficies son espacios de significacién
en 12 misma medida que son soportes de informaciones.

Asf, mediante un lenguaje visual, se esta-

~Hlece el dislogo entre envase y consumidor con el objetivo

¢ motivar la compra. Para lograr lo anterior, el Jenguaje

visual utiliza recursos tales como las formas, las colores,

l.l\s tndgences, Jos simbolos y signos, ademds de la diver-
sicad dhe cidligos en los que ellos se integran.

Destaca aquf la importancia del lenguaje

de los simbolos, cuyo trabajo asume cinco clases de
funciones:

DIFERENCIACION

Es la capacidad de distinguir un producto
de wss qui compiten con &l

MNMRACCKHN

_ s la aptitud del envase o embalaje por ser
percibido nilidamente en fracciones de segundos y a una

"\qum.\ distancia posible. La atraccién es una funcién
de impacto,
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s

“EFECTO OE ESPEJO

Establece una correspondencia entre el pro-
ducto y la autoimagen del consumidor, de manera que
el estilo de vida de este Gltimo se refleja en el envase. Es-
ta situacién constituve una motivaciéon que incila 2J deseo.

. SEDUCAON

Es 12 capacidad de fascinacién o de inci-
tacién activa a la compra. Va estrechamente ligada a la
funcién anterior. Aqul, el discurso de fa imagen, consti-
tuido en parte por connotaciones y valores estéticos, jue-
ga un papel decisivo.

INFORMACION

Es uria furcidn denotativa en la que 2l envase
transmite datos de estricta utilidad para el consumidor, tales
como precio, composicién, fecha de caducidad, etcétera;
por lo mismo, se considera como una funcién fria.

- EL ENVASE Y LA MERCADOTECNIA

En medio de una tecnologia coman, 1a lucha
por atraer al pdblico ya no radica sélo en la calidad v el
precio de un producto sino también en los demés elemen-
tos que intervienen en la comercializacién, tales como la
publicidad, la promocida y el envase, por lo cual, este
ultimo puede considerarse una importante herramienta
de comunicacién. '

Dentro del sisterna de venlta de autoservicio,

los productos expuestos deben venderse por sf mismos,
" sin la incitacién de nadie. De 1al modo que el envase no
queda limitado a la pura proteccion, ¢ a proporcionar
una mavyor facilidad de manejo, uso y transporte de los
productos. E) envase es el medio que ayuda a reflejar la

imagen que el fabricante desea grabar en la mente def._

consumidor, presentando un producto distinto y de mejor
apariencia que aquéllos de los compelidores.

MERCADOTECNIA
DEFINICION Y OPERACION -

La mercadotecnia o marketing es un proce-
so por el que las empresas obtienen beneficios gracias a
la oferta de los productos adecuados, en los mercados
idéneos, a los precics correctas, mediante las promocio-
nes precisas, dirigidas a personas especificas.}

Los aspectos mds importantes que constitu-
yen el proceso de marketing son: 1a investigacién de mer-
cados, el estudio y disefio de produclos, la fijacién de pre-
cios, la distribucién, la publicidad, la promocién y et con-
trol comercial. En forma mas concreta, la mercadotecnia
determina una serie de objetivos y estrategias a \ravés de:

M
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a) El conocfmiénto'de' las necesidéds, o'e;'\
seos, posibilidzades y condiciones del con-
surmnidor.

b) Lasituacién del mercado v la competencia.

c) Las caracterfsticas del producto.

‘1.A FUNCION DEL ENVASE

EN EL MARKETING ESTRATEGICO

Como se mencioné anteriormente, el enva-
se es un importante elemento dentro de 1a estrategia del
producto pues funciona como el vehfculo que lo canaliza
hacia el consumidor a través de las vfas que constituyen
los circuitos de distribucién,

[ recuadro e e<ta pagina muestrs Ja Aincién
del envase en el marketing estratégico.’

LOS TRES NIVELES DEL PRODUCTO

De acuerdo a investigaciones, el cliente no
juzga un producto de manera aislada sino que tiende a
evaluarlo como un todo. En este proceso se distinguen los
tres niveles del producto que a continuacién se describen-

1. PRODUCTO ESENCIAL

En este nivel, considerado el mas bésico,
los clientes evaltan el producto esencial u oferta segun
los beneficios reales y psicolégicos que les reporiara.

2. PRODUCTO FORMAL

Se refiere al producto en sf mismo, es decir,
el producto real que los clientes estén comprando. En
este nivel se encuentra el envase, el nombre de marca, y
la calidad, caracterfsticas y estilo del producto.

2. PRODUCTO AUMENTADO

Este nivel incluye aquellos elementos afadi-
dos que ayudan a que el cliente disfrute el producto des-
pués de su compra, motivindolo a adquirirlo de nuevo.
Aquf quedan comprendidos la instalacién, garantfa, envio
gratis y sistema de servicio de mantenimiento.

EL ENVASE EN EL PROCESO DE COMPRA

El envase acompana al producto en todas
las etapas del proceso de compra, que se desarrollan de
la siguiente manera:’

Inconsciencia = Conciencia

£s la etapa en la que un comprador se des-
plaza de una posicion de desconocimiento de un produc-
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= LA FUNCION DEL ENVASE -
EN EL MARKETING ESTRATEGICO

* E) envase apanta al producto funciones de dtilidad y
seguridad.

- El envase dedidamente sellado evita el fraude

- Los productos con un envase adecuado proporcionan
ventajas al cliente, como son: la limpieza, la gaian-
tfa de un buen estado de conservacién y la comodidad
en su uso,

PP.ODUCTO

- Un envase atractivo, seguro y cémodo ayuda a esta-
. blecer maycres precios de venta y, en algunos casos,
a disminuir = costo del producto.

- Unenvase dzterminado puede facilitar mejoras en el
almacenamiznto, manipulacién y transporte del pro-
ducto. incicdiendo. de esta manera en Jos costos y

en el precio.

PRECIO

- Los vendedcres y mavoristas dan prioridad a aquellos
produclos cue presentan envases mds eficaces.

- El tamafo de Jos envases v su idoneidad para ser
presentados en estanterias v expositores tienen una
importanciz capilal.

- Un envase ¢decuado puede conseguir nuevos pun-
t0s de vent2 y nuevos mercados.

z

DISTRIBUCION

- Hem-ase avuda a realizar Ja venta en el punto de compra.

-El ermvase identilica e) produno evitando su sustitucidn
por 1a competencia.
- El envase si-ve de vehiculo para los textos, imagenes
publicitarias, cupones-descuento y adhesrvos que in-
tegran la promocion.

- Un envase adecuado aumenta }as ventas y el ciclo
de vida de un producto.

-

PROMOCION

to hacia otra en la que esta enterado del mismo. La actitud
del comprador es casi pasiva y su principal necesidad es
estar informado. En este nivel, la labor del envase es:

- Atraerlo visualmente,

- Decide rdpidamente al comprador qué pro-
ducto estd ahf, y quien es el producior.

Conciencia — Interés

Representa el desplazamiento de una etapa
pasiva de atencién a una activa. Se despentard la curio-
sidad del comprador con la novedad, apariencia 6 con-
cepto del producto. Su respuesta puede ser conscienle o
subconsciente. Lus objetivos del envase serdn enlonces:

- Atraer la alencidén a través del mensaje
global.

- Crear interés (molivacién),



- Proporcionar todos los datos necesarios
sobre el producto (informacién).

Interés — Evaluacién

El comprador primero considerard toda una
serie de factores externos, tales como publicidad, recornen-
daciones, etcétera, para pasar posteriormente a ponderar
el efecto del producto en relacién tanto a sus motivaciones
personales como a sus necesidades, a través de un proceso
de razonamiento, analizando los argumentos y buscando
ventajas de acuerdo a sus propias expectativas. Por lo
tante, el envase tratars de:

- Motivar al comprador a través del envase,
sobre el producto que contiene éste tanto
coma snbre el envase mismo, convencién-
dole de satisfacer sus necesidades.

Evaluacién — Prueba

En esta fase, la necesidad bésica del com-
prador es la de una oportunidad adecuada para usar el pro-
ducto. El envase deberd contemplar entonces:

- La sugerencia de uso para cuando surja
esa necesidad.

Prueba — Uso
En este paso el envase deber4:
- Recordar las oportunidades de uso.

- Recordar la marca, las ventajas de! produc-
to, etcétera.

- Hacer énfasis en el éxito y la satisfaccién.
Uso — Repeticién del uso

- El envase deberd mantener ¢us cualidades.

EL DISENO DEL ENVASE EN
LA ESTRATEGIA DE COMERCIALIZACION

Los méviles que llevan al consumidor a ad-
quirir un producto pueden ser tan concrstos (bisqueda
de economia, alivio de un dolor, dientes limpios y bri-
llantes, elcélera) como subjetivos {bisqueda de acepta-
cién, prestigio, afirmacion de la masculinidad o feminei-
dad}. Determinar los resultados que desea el consumidor
y procurdrselos, es el elemento primordial de la estrategia
de comercializacién, y el disedo del envase se ha con-
vertido en un importante medio para aplicar esa estrategia.

: El concepio moderno del envase se basa en
la icea de que el verdzdero interés del consumidor no
radica ni en la marca, nien los componentes del producto,
ni siquiera en éste mismo, sino fundamentalmente, en el
beneficio que espera obtener de él. De ahf que un cnvase
que muestre el resultado final que cbtiene el consumidor,
sea mas atrayente que aquel en el que se muestre el pro-

. ducto cuando se esta wilizando.

Concretamente, un envase efectivo es sen-
cillo, comunica rapidamente lo que el producto es, hace
uso de puntos focales, hace frente a la competencia, ests
impreso correctamente, refleja ta imagen del producto y
si el envase es redisefado, mantiene cierto vinculo visual
con su pasado, de manera que siga siendo familiar para
el consumidor.

Para crearun envase y deteiminar sus ven-
tajas, deben tenerse en cuenta tres factores: la marca, el
producto y el consumidor. “;Quién vende?”, *;Qué ven-
de?” y "JA quién se vendel” son los elementos primor-
diales que rigen e! disefio del envase moderno.

' MARCA, PRODUCTO Y CONSUMIDOR:

FACTORES BASICOS EN EL DESARROLLO
DE UN ENVASE

EL ENVASE Y LA MARCA

Una marca es el nombre, palabra, stmbolo
o diseno especial que identifica un producto o servicio
en forma singular.

En los primeros articulos envasados para la

venta, el nombre de la firma y el de la marca eran el mis-
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mo Y todos [os productos de una firma ostentaban su nom-
bre. La mayor parte de las empresas siguen utilizando un
solo nombre para amplios grupos de sus productos, si
bien puede no tratarse del de su razén social. Este procedi-
miento se conoce con el nombre de marca paraguas.

Pero debido a la multiplicacién de los pro-
ductos y series de ést0s, las empresas ticnden a utilizar
junto con la marca paraguas, o incluso en su lugar, un
nombre correspondiente a la marca del producto, que
facilita al cliente la tarea de buscarlo o pedirlo.

Las grandes empresas lanzan con frecuencia
m4s de una marca del mismo producto; permiten ta com-
petencia entre dichas marcas o las utilizan para introdu-
cirse en diversos seclores del mercado, incrementando
con ello Jas ventas.

MARCA DESCRIPTIVA

Es aquélla que constituye por si misma un
argumento de venta ya que facilita la descripcién del
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producto. Puede sugerir o expresar directamerte al con-
sumidor el provecho que obtendré del producto, o bien
el concepto global de este Gitimo. “Rice Crispies” (a:roz
inflado), por ejemplo, permite -comprender de qué se
compone este producto.’

RELAC!ION ENTRE MARCAS

Ademis de la marca paraguasy la marca-

del producto, existe lo que se conoce como denomi-

nacién especffica del producto, la cual proparciora infor-
macién todavia més concreta respecto a éste. En un enva-
se de gelatina, por ejemplo, la denominacién especifica
indicar4 el sabor del contenido. Otras denominaciones
pueden ser el color, talla, tipo o modelo, etcétera.

En un envase, la relacién adecuada entre
ambos tipas de marcas y la denorinacién especifica o
designacién del producto, debe fundarse en )a situacién
del mercado, los obietivos de comercializacién de Ja
firma y la relacién del producto con los demas del ramo.

De esta manera, si una empresa considera
que su marca paraguas constituye un elemento valioso para
la comercializacién, le reservaré un lugar preponderante
en sus envases y puede incluso, envasar todos sus produc-
tos de manera uniforme para identificarlos mejor con la ra-
26n social.

Por otra parte, ciertas firmas gue cuentan
con marcas paraguas de gran aceptacién deciden con fre-
cuencia no darles prioridad en todos sus productos y a
veces, ni stquiera las utilizan. Por ejemplo, si un fabrican-
te de determinados articulos con una marca elegante y
conservadora planea abrirse camino entre la juventud,
quizi llegue a la conclusién de que la imagen de su mar-
ca paraguas constituye un inconveniente para ser aceptado
por la gente joven. Por asta razén, recurrird al fomento de
una nueva marca de un producto o grupos de ellos.

HOMOGENEIDAD

Hay marcas que cubren toda una gama de
productos, permitiendo que éstos tengan un cierto grado
de autonomfa cada uno, pero siempre bajo a cobertura
de dicha marca. Esto debe contemplarse para nivelar (a
uniformidad que cxige cada uno de los productos.

Por un lado, existen fabricantes que venden
un mismo producto con muchas variedades secundarias
y presentaciones diferentes para atraer a distintos sectores
del mercado. En este caso tiende a destacarse el nombre
del producto y los componentes gréaficos del envase, con
el objeto de acentuar la distincién entre los diversos
artfculos, esto se aplica, por ejemplo, a la gama de arti-
culos de tocador que gira en torno a una fragancia.

Por otro lado, hay firmas que fabrican una
amplia gama de productos totalmente diferentes entre

" sf. Evidentemente es importante mencionar en forma clara

la marca y denominacién del producto, pero puede ocu-
trir que sea la razén social o 13 marca paraguas 1a que

"ocupe el primer lugar en los envases y'el diseo de éstos
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sea uniforme. Muchos laboratorios farmacéuticos, por
ejemplo, recurren a este sistema.

Una situzcién diferznie es la de las grandes
fsbricas de diversas clases de productos del mismo géne-
ro, tales como 1os alimentos enlatados. En este czs0, los
productos son organizados por familias (sopas, legum-
bres, mermeladas, etcétera) en las que puede utilizarse
la marca paraguas de la empresa, o bien usar un nombre
de marca para cada grupo de productos. Alin m3s, puede
crearse el mismo disefio de envase para cada producto de
una misma familia, pero diferente para cada una de ellas.

INDIVIDUALIDAD

La imagen de la marca es uno de los factores
decisivos alrededor del cual gravita la concepcién de!
diseno del envase.

Los envases que mids eficazmente contri-
buyen a crear una imagen de la marca son aquéllos que
se caracterizan por una mayor individualidad; aquéllios
que poseen tal personalidad que los consumidores los
reconocen instantdneamente, incluso si se encuentran
entre las marcas competidoras.

Entre los instrumentos primordiales que
contribuyen a crear una individualidad, deben citarse los
logotipos, sfmbolos, grificos globales, el color, la forma
y en algunos casos de exportacién, el caracter nacional o
la imagen de! pals de origen del producto.

EL ENVASE Y EL PRODUCTO

Suele llamarse producto al resultado de un
proceso de manufactura que se presenta en condiciones
de ser dfrecido como mercancfa, y que, apoyado por la
publicidad se presenta cgmo un satisfactor de necetidades
o de deseos. Vale la pena sefalar que dentro de los procesos
mercantiles, en la actualidad se consideran mercancrlas
también a los servicios, a [as organizaciones y a Jas ideas;
prueba de ello es que la publicidad misma es un producto.

ARGUMENTO DE VENTA

Generalmente los envdses, como parte de
todo un prc -eso de comercializacién, lienen la misién
de expresar Je alguna manera los beneficios que puede
obtener el consumidor con el uso del contenido.

LA REPRESENTACION DEL PRODUCTO

Para identificar un producto, lo més sencillo
es decir lo que éste es mediante su denominacién, sin



embarzo, esto no ejerne gran poder de seduccién. Debido

a =llo, es frecuen’e representar el producto grificamente;
no abstante, cuando el aspectc del producio no es precisa-
mente tentador, se recurre a otros elementos, como destacar
su composicién o su procedencia, por ejemplo. )

Cuando no hay dependientes de mostrade:,
una aproximacion ordenada y sistema4tica que identifique

a la corporacién junto con una imagen alusiva al produc-

to, ha probado ser muy atractiva para el consumidor.

. \AMB!ENTE DEl. PRODUCTC

Si la finalidad que persigue el fabricante es 1a venta de
sus productos, se justifica el hecho de que los presente
rodeados de un ambiente adecuado, que les otorga ciertas

. cualidades positivas en relacién a la marca, al producio
mismo, v obviamente, al epvace.

‘EL COLOR
El zolor es uno de los instrumentos mas im-
portantes para hacer del envase un instrumento de comu-

EL LENGUAJE DE LAS FORMAS

RECTAS Y ANGULOS l

Se identifican con )2 rigidez, fuerza, firmeza y masculinidad.

PARALELAS l I

>

En posicién vertical esquematizan columnas que representan
apoyo o sostén.

CURVAS O

Expresan suavidad v femineidad.

ZIGZAG \‘\‘W

Representa la energia. la colera, 1a agitacién; la furia de Tos
elementos. Se usa para dar sensacion de choque o estallido
o para senalar al doior én una parte del cuerpo.

TREMULA I | P

Se asocia con el nerviosismo, el miedo, la indecisién y se
aplica acertadamente al vibrar del cuerpo por la fiebre.

RECTA HORIZONTAL

Manifiesta tranquilidad e incita al reposo. Se asocia con la

- quietud experimentada al contemplar e! horizonte y con la
edutacnén gue antecede al suefio.

LINEA ONDULADA SVAVA

Expresa dE,n')zo y optimismo. Asocia el oleaje del mar sereno, el
arrulfo de Ja cuna y el placentero vaivén en Ja hamaca.

CiRCULOS CONCENTRICOS @

Represenian impacto y gestreza. Recuerda a la usual figura
para la practica de tiro al blanco. También son capaces de
concentrar la atenctén en un punto determinado.

ESPIRAL m

Es el mas claro exponente de) movimiento. Estd presente en
los remolinos de las tolvaneras, en la agitacién horizontal de
los lfquidos, en Jas trombas marinas, etcétera.

TRIANGULO A
L .

Representa |2 integridad, |2 unidad. Es muy aprovechable
para instalar en sus vértices los tres ingredientes de una
férmula o los tres usos o beneficios de un producto.

LREC[‘ANGULO Y ESTRELLA l:l ik Pueden prestar utilidades semejantes al trigngulo.

. »mas ficil Incita a leer una frase cuando se le antepone. Sirve especial-
PUNTO SOBRESALIENTE *mJs durable mente para expresdr los diversos usos o ingredientes J
L . : »*m3s ripido sroducto.
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nicacién eficaz. El color sé aplica en fur.cién de la marca
del fabricante, de las connotaciones psicolégicas del pro-
ducto y del género de éste.

LAS FORMAS Y EL PRODUCTO

Desde la primera edad, el ser humano en-

~

foca |z atencién a las formas que le rodean. Todo lo tan-

gible exhibe a la percepcién humana una forma detei-
minada que al ser reconocida, produce la misma sensa-
cién experimentada cuando se conoce por primera vez la
utilidad, el servicio o el goce que aporta dicho elementan.

En un envase, los principales aspectos en
los que las formas actGan como elemento primordial para
representar un concepto son los siguientes: -

a) La Forma dgel Envase

Este factor es de gran importancia para
establecer una relacién con el .producto, ya que puede
expresar de antemano el tipo de producto que contiene,
asf como las propiedades que lo caracterizan.

La forma de! envase puede influir también
en laimpresidn que recibe el consumidor sobre el tamaio
y volumen del mismo. -

Otro aspecto interesante es qué una forma
especial y caracterfstica en un envase, tapa o etiqueta,
puede distinguir al producto de tal manera que ser3 re-
conocible en cualquier circunstancia.

\
b) 9a Tipograffa

Se conoce como tipografia a fos distintos
tipos de letra usados en una composicién. El tipo de letra
puede tener numerosos significados: reflejar una tenden-
cia conservadora o dinidmica, permanente o temporal,
sobria o frivola. En un envase la tipografia tendra dos
aplicaciones:

- Logotipo: gue se define como el nombre
de marca cuya representacién gréfica es
unica.

- Texto secundario: que es todo aquél que
contiene Ja informacién necesaria y espe-
cffica sobre el producto y los aspectos le-
gales del mismo.

<) Simbolos

En la creacién e identificacién de una
imagen, los simbolos desempenan un papel semejante
al de los logotipos, y al igual que estos Glimos, pueden ex-
presar diversos conceptos. Por su representacion grafica,
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los simbolos pueden ser concretos y explicitos o.bien,
absteactos y sugestivos. )

&) G.réﬁc'os Globales

AUn mis que el logotipo o el simbolo, el
gréfico global puede dar individualidad a un envase, por
lo que el manejo de las formas debe ser adecuado y
preciso, representande de la mejor manera la imagen
mercadotécnica del producto.

Las formas se definen por su contorno, y éste
por las lineas que lo integran. En el recuadro de la pagina

anterior, se muestra Ja asociacién de las Ifneas con las.

ideas que transmiten en su peculiar lenguaje.®
EL ENVASE COMO PRODUCTO

La relacién entre el envase y el producto
que contiene puede flegar a ser tan expresiva, que pudiera
decirse que el disefio del envase a veces rebasa al producto,
y lo realmente llamativo llega a ser el envase, por encima
de aquelio que conliene.

En una esfera mas sencilla, el producto cuya
venta se fomenta, es en realidad, tanto el envase como
su contenido. '

EL ENVASE Y EL CONSUMIDOR

Se llama consumidor al individuo o grupo
de personas a los que se destinan los bienes y servicios
producidos en el proceso econémico.

TIPOS DE CONSUMIDORES
a) Caonsumidores de subsistencia

Este grupo se caracteriza por patrones y
actitudes de compra que reflejan el limitado poder
adavicitivo del consumider. Sus compras son, casi en su
totalidad, articulos de primera necesidad. El principal
elemento para estas personas es el precio, no la calidad.
El envase desempena un impotante papel al exnibir el
bajo precio.

b) Consumidores selectivos

Evaldan la calidad por encima de cualquier
otra cosa, aun en periodos de recesién. Para los selecti-
vos, la organizacién que vende los artfculos es tan impor-
tante como los propios productos y existe cierta tendencia
a la preocupacién por el zspecto ecolégico del envase.

¢) Sibaritas

Tienden a ignorar por completo la recesién
econémica. Estos consumidores gastan grandes sumas y
compran simrlemente lo que desean en el momento.

N



Debido a ello, es muy dificil predeclr su respuesta frente -
al envase o la puhh\.udad .

La relacién entre el diseito del envase y el
consumidor es de gran importancia, ya que rige la funcién
de los otros dos elementos {marca y producto), haciendo
que el envase sea la expresién directa de |a estrategia de
comercializacién.

SEGMENTACION DEL MERCADO

El mercado es el conjunto de compradores
reales 0 potenciales de un producto. Sin embargo, un mis-
mo mercado estd formado por diversas clases de consu-
midores con intereses diferentes, distinios conceptos,
etcétera, y por consiguiente, buscan distinto provecho
de los productos. Por este motivo, si el objeto de la comer-
cializacién o la concepcién del envase consiste en tratar
de atraer a todos, los efectos conseguides en el mercado
no serdn considerables.

Como respuesta a lo anterior, existe una
técnica de marketing denominada segmentacién de mer-
cado, cuyos efectos son muy benéficos por cuanto que
ahorran tiempo y dinero.

La técnica de segmentacidn consiste en ais-
lar esos segmentos o grupos de consumidores en funcién
de una o varias necesidades.

Las segmentaciones se efectGan en razén de
diversas variables, que se agrupan en las llamadas varia-
bles relacionadas con el consumidor (edad, sexo, estado
civil, ndrnern de hijos, ingresos, profesién, nivel culiural,
social, etcétera) y las variables relacionadas con la situa-
cién {pautas de utilizacién del producto, beneficio espera-
do, nivel de calidad medio exigido, precio y posibilidades
de financiarniento, seguridad, comodidad, etcétera).

ESTUDIOS DE MERCADO

Los llamados estudios de mercado abarcan
una seric de investigaciones cuyo objetivo es contrastar
una hipétesis formulada por la empresa con 1o que ocurre
en el mercado, y con lo que realmente induce y motiva
alos consumidores. Las principales dreas de investigacién
son las siguientes:

CONSUMIDORES

Son estudios dirigidos a identificar y aislar
a los consumidores potenciales, obteniendo datos sobre
su perfil, sus expectativas sobre el producto, sus nece-
sidades y preferencias, asf como los habitos y motiva-
ciones de compra y cOnsumo que posee.
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PRODUCTOS

Estos estudios se denominan genén\amenle
tesrdeproductos y bratan de determinar entre otros aspectos:
las caracterfsticas que debe reunir el producto ideal, el grado
de aceptacién sovre el preducto, la calidad méxima y
minima-aceptada por el consumidor 2n funcién del precio.

MERCADOS

Las investigaciones mds comunes al respecto
son los estudios sobre competencia, canales de distribucién,
cuotas de mercado e implantaciones comerciales en nuevas
reas geogréficas o nuevos segmentos de la poblacién.

COMUNICACION

Estas investigaciones se dirigen fundamen-
tzlmecte a estudiar:

- el impacto previsible de una campana.

_E grado de acentacién de la actividad de
la empresa.

- La idea general que se tiene de la imagen
de la empresa.

- Las técnicas de promocidn de los productos
a través de su presentacién y colocacién en
los puntos de venta.:

- Bl adecuado disefio y presentacién del ma-
tertal publicitario y corperativo asf como
_ de los envases y etiquetas,

- La imagen de marca.
- Los logotipos y gréficos.

/ En el renglén relativo a [a marca y el envase,
existen: des tipos de estudios:

1. Técnicas de investigacion realizadas a priori, es
decir, estudios previos a ia introduccién del producto
en el mercado, que tienen como objetivo su huena
presentacién ante el consumidor.

2. Técnicas de investigacion a posteriori que tratan de
conocer la opinién del consumidor o usuario sobre los
productos y sus representaciones simbélicas (imagen y
marcas).

ESTUDIOS SOBRE EL NOMBRE DE MARCA

Elegir un buen nombre de marca es un fac-
tor que puede contribuir en gran medida al éxito del pro-
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ducto. Entre las cualidades deseables de un nombre de
marca estan las siguientes:

a) Debe dar cierias indicaciones sobre los
beneficios y las cualidades del producto.

b) Debe ser ficii de pronunciar, reconocer |
y recordar. En este sentido, los nombres
coros tienen ventajas.

c) Debe ser distintiva.

d) Debe ser f4cil de traducir a otras lenguas.

e) Debe tener posibilidades de ser registrada
para protegerse legalmente.

La eleccién de una marca tiene tres fases:

1. SITUACION DEL PROBLEMA

Se analiza el contexto comercial respectivo
con el objeto de situar el problema, estudiando las limi-

taciones a que habrd de enirentarse y estableciendo los

principales criterios a seguir.

2. CREACION

fsta es la fase en la que se prcducen. las
marcas. Las técnicas més usuales son el brainstorming o
luvia de ideas, los métodos analdgicos o eleccidn de
marcas por analog(a con otros conceptos, el apareamlemo
de sflabas producldas al azar, etcétera.

3. TEST DE MARCAS

Cuando ya se tiene la lista de posibles alter-
nativas de marca, debe someterse a una prueba con el

fin de valorarla objetivamente. Para ello se elige una muestra

conformada por futuros usuarios de la marca.

Las variabies o dimensiones gue conviene

medir respecto a las marcas propuestas son:

a) Memorizacién visual

Medira el grado de permanencia en la me-
moria que tiene una marca frente a un conjunto tras ser

presentada visualmente.

b) Eufonia

Mide ia facilidad de pronunciacién de cada

palabra, asi como su sonoridad,

C) Asociacién

Indica a qué productos asocia el sujeto las

marcas que se le presentan.

~

d) Meﬁorizécidn auditva

. Su objetivo 25 meuir el grado de permanen-
cia en la memoria que tiene una marca frente a otras
cuando es expresada oralmente. .

e) 'Cbmratacién
Mide la adecuacion de la marca al producto.
f) Desarrollo verbal

Mide las posibilidades que ofrece la marca
para encontrar derivados, aumentativos y diminutivos a
partir de la misma.

g) Eleccién espontnea
Es el simple orden de preferencias subjetivo.
h) Contexto camunicador

Implica la seleccién de las marcas, dentro
de una frase publicitaria nreviamente construida,

i) Familiaridad
Determina st la marca da una cierta relacién
con el conjunto de marcas ya existente del grupo o de la

linea a la que penenece el producto estudiado.

La medicién de estas variables se realiza -

mediante test cuantitativos en los que se asignan valores

numéricos de acuerdo a la preferencia por las marcas
propuestas, y test cualitativos gue sirven para contrastar
los resultados obtenidos en los anélisis cuantitativos y
ver si la marca que resulte con mejor puntu acién se adapta
al producto para el que se busca.’

ESTUDIOS SOBRE IMAGENES DE MARCA

Como va se ha mencionado, fa marca, ade-
més de ser un c6digo para aistinguir un producto de otro,
es fundamentalmente un estereotipo en la mente del con-
sumidor. Para conocer el indice de identificacién y pre-
ferencia de que goza una marca se emplean las pruebas
siguientes:

ASOCIACION DE TIPOS DE PERSONAS CON MARCAS
Se efectiia realizando preguntas como:

- *Qué tipo de personas cree usled que uti-
lizan esta marca?”

- ¥Si esta marca fuera una persona jqué tipo
de persona seria?”
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PRUEBA DEL DIFERENCIAL SEMANTICO

Valora cualitativamente Ja marca en dife-
rentes aspectos como son Ja poiencia, aclividad, etcétera.

ASIGNACION DE ADJETIVOS

Con el objetc de conocer 1a persenaiidad
de una marca, se entrega ur.a lista de adjetivos a Ins sujetos
que forman el grupo de prueba y se les pide que los acig-
nen a unas marcas especfficas segin su criterio. Esta técnl-
ca tiene cienta similitud con el diferencial semantico.®

ESTUDIOS SOBRE EL ENVASE DE UN PRODUCTO

Dada la importancia que tiene el envase pa-
ra la imagen de la marca, es muy importante su estudio
y seleccién. A ello colaborardn las opiniones del detallista
{punto de venta) y del consumidor.

En un envase deben destacarse tres tipos
de caracter(sticas:

1) Psicolégicas, como vehiculé de comuni-
cacidn con el consumidor.

2) Funcionales, segin las necesidades del
detallista y del consumidor.

3) De estructura visual, tales como velocidad
y claridad de percepcidn.

La valoracién del ervase se determina me-
diante pruebas del tipo que a continuacién se describe:

TEST DE ASOCIACION CONCEPTUAL

Tras presentar el envase a los individuos que
conforman la muestra de investigacién, éstos deben res-
ponder a preguntas como:

- “yQuétipo de preductc se adecuaria a este
envase?”

- " Qué tipo de gente lo usarfa y no Jo usarfaf”
- * sD6nde podria ser usado y visto ) producto?”
- “;Tipos de tiendas en las que se venderia?”

TEST DE LAS VARIANTES

Se presenta el mismo producto en envases
distinios y se pide a los sujetos que evalten el producto
con relacién a una serie de caracteristicas, las cuales res-
ponderin a aquéllas que interesa potenciar para conso-
lidar la imagen del producto. Si lo que interesa es medir
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la funcionalidad de) envace, se utilizardn ceracterfsticas
de tipo descriptivo; en e caso del consumidor, se estudiarén
la facilidad que éste tiene para abrir el envase sin regar el
contenido, facilidad en la lectura y comprensién de Jas
instrucciones, etcétera. En cuanto al detallista, caracterfs-
ticas de estc tipo pudieran <er las relativas a la facilidad
de almarenaje o 'a minimizacién de las roturas.

De no serla funcionalidad el factor primor-
dial a medir, se utilizardn caracterfsticas connotativas.

TEST DE IMPACTO VISUAL

Tiene como objetivo que el envase sea per-
cibido ripida y adecuadamente. El método mis sencillo
de aplicacién es aquel en el que se ponen a prueba tres
envases para un posible nuevo producto, sometiéndolos
uno a uno a la rapida identificacién en sscaparates en los
cuales son colocadus junto a productos de Ja competencia.?

DECISIONES MERCADOLOGICAS

- IMPORTANTES EN EL DESARROLLO

DE UN ENVASE

Entre las muchas acciones y decisiones que
conlleva el desarrollo de un buen envase, pueden citarse
las siguientes:

- La tarea basica de formar un concepto de envase que
establezca lo que éste debe ser o hacer por el producto.
Este renglén incluye tanto aspectos concretos como
subjetivos. ~r

- La adecuada combinacién de elementos especifices ta-
les como forma, color, texto y signo de marca con el ob-
jeto de que apoyen la posicién del producto y Ja esirategia
de mercadotecnia. La seleccién del envase es muy mpor—
tante para el éxito de cualquier producto.

- El control de los costos. Desde ¢! punio de vista econd-
mico, debe existir un aprovechamiento miximo del ma-
terial, una adecuada canalizacién de recursos hacia los
estudios, normalizacién, fabricacién, etcétera. Por otro
lado, debe existir un balance ideal entre el costo del enva-
se y el precio.

- Aun después de haber seleccionado e introducido un
nuevo envase, la firma debe analizarlo de manera regular,
ante los cambios en las preferencias de los consumidores
y los avances de 1a tecnologia.

- Para mantener al dia un envase pueden reguerirse desde
cambios minimos que incluso pueden pasar inadvertidos
para la mayoria de los consumidores, hasta cambios que
impliquen decisiones complejas, acciones drdsticas v
costos muy altos.
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METODOLOGIA |
PARA EL DISENO DE ENVASES

[ término disefo de envases no se refiere a una zctividad aislada
sino a la creacion de un concepto completo del problema a solu-
cionar. Para ello, debe recordarse que mientras el término envase
convencional alude a la comercializacién del producto en el plan mas basico, el
161mino envase promocional se refiere a la venta de una idea o de un conceplo.

)
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Para unificar ambos términos, es necesana una planificacién
previa; entendiendo por planificacién la actividad que trata de incursionar en
el futuro, para determinar en funcién de ciertas previsiones anteriores (supo-
siciones mas o menos fundadas de lo que puede acontecer) qué es lo que se
quiere o supone que ocurra y en la medida de lo posible asegurarse que asi
acontezca, para lo cual serd necesario analizar la mavor cantidad de reque-
rimientos (con sus respectivos pardmetros) y el desarrollo de las alternativas
de solucidn (o propuestas) de cada uno de elios.

Mediante la previsidn se prescribe y comunica en términos de
acciones futuras:

- Para qué (caso)
- Por qué (entorno)

- Qué (algo) (el objeto)

F'--'V'-'vvvvvv'

- Para quién {usuario)

- Dénde (sitio, lugar)

- Cudndo (tiempo y época)
- Cuénto (entidad)

- C6mo {procescs)

- Habr4 de hacerse o no algo,
o habr4 de impedirse que algo ocurra

La planificacién, por su parte, se refiere a esos algos en 1érminos de:
- Creacién (diseno)

- Modificacién (rediseno)

- Conservacién {permanencia)

- Eliminacién (obsolecencia)

- Reutilizacién {utilidad)

- Prevercién
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Los resultzdos de una minima o nula previ-
sién son reflejados de manera concreta en un mal disedo
de envase, que a su vez se traducird en:

- Baja eficiencia en produccién

- Cantidad alta en mermas

- Insatisfaccién del consumidor

- Mercancia devuelta

- Pérdida de panticipacién en el mercado

- Reduccién de utilidades

Al ser un envase producto de un proceso
de disefio, y como tal, un objeto comunicacional destina-
do a ciertos usos especificos, necesariamente debe contar
con unz serie de valcras nrepios o valores de diseno que
devendrén de la calidad de su contenido y presentacién,
as{ como de su aptitud para ser comprendido, manipula-
do, conservado, etcétera. )

Para establecer y desarrollar lo anterior, se

--recurre generalmente a una metodologia que guiard a -

todos los especialistas que panticipan en un proyecto de
envase, a alcanzar los fines propuestos, apegandose en
todo momento a los objetivos fijados en un iricio.

METODOLOG{A
PARA EL DISENO DE ENVASES

ETIMOLOG{A Y OPERACION

Etimolégicamente, método significa el cami-
no para llegar a un fin.

Metodologfa del diseiio es el proceso 16gi-
co por el cual se llega a un determinado objeto.

Mucho se ha hablado de cual seria la meto-
dologfa m4s conveniente y Gtil para el disefo de envases
pero sin tener que desenmaranar las profundidades te6-
ricas de cualquiera de ellas (Cristopher Jones, Christopher
Alexander, Pabla, etcétera).

Lo que es esencial en toda actividad de
disefio es el mantener una secuencia metodolégica en el
proceso cre \tivo del disefio, para lo cual es necesario no
olvidar que el disedadcr es en primer lugar el respon-
sable del comportamiento del producto ante el usuario,
por o que serfa también muy Otil NO olvidar ser usuario
ademds de disenador.

Actualmente sigue vigente la metodologia
propuesta por varios autores de la Universidad Auténoma
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Mebopolitana en el texto Modelo General del Proceso
de Diseno,® que fuera pilar de varias creaciones de dise-
Aos y que, sin restarle utilidad, lo podrfamas sintetizar de
la siguiente manera:

) Las etapas de andlisis y proyectacién del
Modeio General del Proceco de Diseio, son cinco, las
cuales operan de modo secuencial:
1.CASO
2. PROBLEMA
3. HIPOTESIS
4. PROYECTO

S REALIZACION

De manera sisiematica:

—— | 5.REALIZACION
[+ PROYECTO|]

|

[[3. HIPOTESIS |

l__ ﬂ?_ PROBLEMA

El diagrama anterior da una idea mds clara
de cé6mo el Proceso de Disefio se retroalimenta a sf mismo,
en todas y cada una de las etapas, asf como en su conjunto.

ECASO

A continuacisr 2xplicaré de manara breve
las cinco etapas de este modelo:

CASO

Es el punto de partida en todo el Proceso
de Disefno y constituye en cierta forma un
lineamiento hacia un objetivo determinado
ya que especitica tanto el marco teérico co-
mo las técnicas a utilizar. Serge del anilisis
o estudio de algan fenémeno social v bien
en consecuencia de una investigacidn inter-
disciplinaria.

PROBLEMA

Es el cuerpo de requerimientos o necesida-
des especificas estructurados a partir de:
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estudio de los datos relévantes obtenidos er N

la fase anterior. El Problema (sepin cada caso)
podr4 ser subgdividido en sub-problemas,
integrando asf un sistema de secuencia jerar-
quica. Esta etapa contempla el criterio de
disedio para la interpretacién y solucién de
dichas nacesidades, de rmanera quc estas
Gltimas deverdn tener una relacion compa-

rativa dentro de una serie de pardmetros (peso,

longitud, volumen, etcétera) que ayudaran
a que los requerimientos cuemen con caracte-
risticas especfficas a las que el problema deba
sujetarse para cumplir con su objetivo.

HIPOTESIS

En esia fase se desarrollan alternativas o pro-
puestas destinadas a analizar y resolver los
sistemas semiéticos, formales, funcionales,
constructivos y de planeacién econémica-
administrativa, cumpliendo con los requeri-
mientos generales y especificos de cada uno
de estos sistemas. Cabe mentionar que aquf
entran en juego mé&todos y écnicas tanto de
las ciencias como de las artes.

PROYECTO

En esta etapa, las técnicas y métodos em-
pleados en la hipbtesis se ponen en practica,
de manera que el disenador desarrollaré los
planos, dibujos, maquetas, originales para
impresién y modelos de simulacién necesa-
rios para la posterior realizacién del objeto
diseiado. Esta fase perniite visualizar diver-
s05 aspectos e incluso hacer algunas pruebas.

REALIZACION

En esta Ultima fase es cuande se procede a
la produccién de} objeto diseiiado bajo la su-
pervision del disenador. Generzimente, todo
objeto antes de ser producido masivamente
o en grandes cantidades es sometido a eva-
luacién por parte de las diferentes dreas de
investigacién que intervinieron en las etapas
anteriores. La fase de realizacién termina cuan-
do el objeto disefiado es utilizado por el gru-
po humano destinatario.

Sin embargo, como se mencioné anterior-
mente, el Proceso de Diseno es retroalimen-
tativo, lo que quiere decir que aun cuando
un producto disefado sea aceptado por el
usuario, es susceptible de ser redisefado a

S . . 4 . - - -
I R Y oo PR N PRI

e
cd
’(

firs de satisfacer mas las necesidades cam-
biantes, acordes a la época o circunstancias
" sociales'del momento.

El uso de una metodologfa promueve la ins-
piracién artfstica controlada por un proceso comunica-
ciunal. Esto prctege al disepador de obtener soluciones
mediocres. La unificacién y combinacién de estos dos
métodos (siguiente diagrama) nos dan una respuesta y
criteric para das una solucién al fabricante del producto y
del envase y para satisiacer al vsuario.

La metodologia para el disefio de envases
(al igual que para cualquier otro objeto) debers contem-
plar abiertamente un proceso analitico y creativamente in-
ductivo que conduzca a la satistaccién y cumplimiento de!
objetivo deseado (caso), que puede ser de gran utilidad para
llegar a lns satisiactores ideales de necesidades especificas.

Métodos
Combinados

Funcién

| Infonnativa

Fundién
Estética

DISENO Y SEMIOTICA

ETIMOLOGIA

Del italiano DISEGNO = Dibujo

l DISENO Del inglés DESIGN
donge:

DE = Deo lo referente a

SlGN = Sisno

Por lo tanto, DISENO se traduce como
lo referente al significado.
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SIGNO N

Representacién (grifica o lingiifslica) que
finalmente se interpreta. Viene de a ralz griega semeion,
que quiere decir signo.

SEMIOTICA

Es todo aquello que tiene que ver con la
semriosis o interpretacién del signo.

De lo anterior queda establecido que el di-
sefio y la semibtica van de la mano, pues el disefador in-
terpreta una necesidad, que traducird en un mensaje, el
cual representard aquello que se pretende para que el
perceptor lo interprete.

Concretamente, la funcién del disenador de
envases s analizar, interpretar y proponer signos que den
solucién a necesidades fisicas y visuales, optimizando re-
cursos para obtener el envase adecuado, logrando con ello
establecer un proceso de comunicacién y satisfacer las
necesidades 1anto del fabricante dei producto corno del
consumidor del mismo.

LAS TRES DIMENSIONES
EN" L ENVASE

El diseno de envases como cualquier otro
disefio dentro de aquéllos que se relacionan con ta grifica,
liene que cumplir con una serie de factores que van desde:

a) Lo practico de los signos empleados. Aqui podemos
ponderar legibilidad, costeabilidad, claridad, visibtlidad,
etcétera. Esto es I que se conoce comoa dimensién pragmadtica.

b) La relacién de los signos incluidos en el disefio de un en-
vase con la superficie de dicho envaze, con otros envases
que le rodean, eicétera. Esta es la dimensién sintdctica.

c) El significado final que estus signos originan en (a mente
del receptor (dimensidn semdntica).

ESPECIALIDADECS QUE INTERVIENEN
EN EL DESARROLLO DE UN ENVASE

—

DISENO INDUSTRIAL/

—— e e—

—_— -

Emplea bisicamente el disefio estructural,
considerado como sinéniino del diseno industrial. El
disefo industrial se encarga de la seleccién del material
adecuado para el envase, de la definicion de la forma, de
Ias 15 especilicationes gel tamano y color, de Ja textura de
su superficie y del sistema de tapa o cierre. Utiliza la
€rgdonomia, con la cual adapraetenvase-a-fas-medicas,
fuerza, capacidades v limitaciones humanas.

104

|El diserio industrial debe estudiar la interre-
lacién del envase con el producto, ya que el's va intima-
mente ligado con la calidad, aspectos legales y funcio-
nales de uso.

" \DISENO GRAFICO

~ El disefio gréfico forma parte integrante en
el desarrollo de un envase. La imagen proyectada por Jos

envases y sus etiquetas es crucial. Los envases, como ya
se ha visto, actdan como comunicadores continuos, pre-
sentando el envase de tal forma que se crea una pre-
ferencia deimagen y marca. €l disefio gréfico se enfoca a
dar una solucién visual competitiva al envase, consideran-
do la impresién que éste ejercerd sobre el consumidor
cualquiera que sea su forma de exhibicién.

Las funciones bisicas del disedo grifico en

el envase y embalaje son:

a) La identificacién inmediata de un pro-
ducio.

b) Diferenciar un producto de sus compe-
tidores, ddndole un cardcter y valor propios.

¢) Infermar al censumidor en forma clara so-
bre el contenido del producto y los benefi-
cios de usarlo.

d) Aumentar la capacidad da venta det
producto.

e) Atraer al consumidor, mucho después de
haber hecho la compra.

INGENIER{A DE ENVASES
Sus funciones son:
a} Identificar formato.
b) tdentificar materiales en cuanto a:
- Resistencia;
~ Prcteccion;

- Medio ambiente.

c) Comprobar la factibilidad de produccion
del envase.

d) identificar el equipo adecuado.

e) Calcular costos y iempos.
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f) Realizar pruebas <_:|e‘viaje y distribucién - _ - Pruebas.
(estibas, tensién, compresiér, etcétera) o S A
canalizarlas a determinados laboraterios. . - Maguinabilidad.
EVALUACION DE UN PROYECTO - - Aceptacién del envase por el consumidor
PARA ENVASE »
Un proyecto de envase se genera basica- . En ¢l aspecto financiero se determinan:.

mente por dos razones.
. _ - - Inversiones de capital.
1. Por el desarrollo de nuevos preductos. '
- Variaciones de costos en materia prima,

2. Por rediseiio o mejoras del envase actual. : mano de obra, gastos directos de fibrica,
" elcélera.
Cualquier proyecto apropiado debe tener '
en cuenta tres factores: diseiio, tiempo y costo, que en una - Variaciones en gastos indirectos de fabrica.
evaluacién global se traducen en dos aspectos primor-
diales: el técnico y el financiern. - indicadorss financieros del proyecto: ROt
(rate of investrment), que es el porcentaje
En el aspecto técnico se determinan: ) de rentabitlidad o recuperacion de la inver-
) sion, y PAYBACK, que es el perfodo de pago
- Dispenibilidad dei nuevo envase. o nlazo de amortizacidn.

-Compatibilidad del envase con el producto.

PROCESO DE COMUNICACION

I EMISOR ” Signos esenciales | RECEPTOR
[ Vehfculo (accidental)
r n Comun a |
USUARIO | _
o | DISENADOR
CLIENTE
ﬂ Necesidad |

‘ Vehiculo tlenguaje en general)

I DISENADOR |-[ Solucion Signos | USUARIO
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CCNSIDERACIONES, UENERALE‘:,
PARA EL DTSENO—BH-HNME‘

Entre los requenmnentos y funciones mis
importantes de un envase pueden listarse los siguientes:

- Compatibilidad aufinica v flsica con el
alimento o producto.

- Ausencia de toxinas.

- Proteccién sanitaria.

- iéa_contra pérdida o asimilacién de
humedad , Brasas o aromas.

—————

- Proteccién contra la luz.
- Transparencia en caso de requerirla.
- Resistencia al |mpacto

- Inviolabilidad.

- Facilidad de desecho.

- Facilidad para ser impreso.

- Limitaciones de tamado, forma y peso

- Bajo costo, econémico.

- Resistenctia en el almacenaje y transporte.

- Ser atractiva para-losconsumideres, pro-
yectando una irmagen identificable, recono-
cible, memorizable, distinguible, legible y
confiable.

En base a lo anterior, anies de disefiar un en-
vase, deben estudiarse 0 tomarse en cuenta los mgu;entes
aspeclos:

1. CARACTERISTICAS DEL PRODUCTO
A ENVASAR

Quimicamenie cada producto tiene dife-
rente grado de acidez, humedad, proteinas, carbohidra-
'0s, grasa y vitaminas, por lo mismo es vulnerable en di-
vesos grados a la oxidacién, rancidez, desecacién, hidra-
lacién, pérdida de nutrientes, merma y descomposicion.

De la misma manera, cada producto tiene
diferentes estados fisicos (liquidos, s6lidos o gases). Res-
pecto al estado fsico, deben tomarse en cuenta los si-
guientes aspectos:

‘Tara LIquudcs

Densidad; viscosidad, presion de vapor, vo-
Iatllldad resistencia a la luz, a los rayos ultravinleta, esta-

bilidad térmica, etcétera.
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Fara S8lidos:

Densidad aparente, granulometrfa, volatili-
dad, PU, contenido de humedad, estabilidad, etcétera.

Para Gases:.
Compresibilidad, volumen.

La funcién protectora del envase debe
prever fenémenos que influyen en la calidad y la vida
util del producto. Ello deviene de la relacién siguiente:

PRODUCTO / MATERIAL DE ENVASE / MEDIO AMBIENTE

T

De lo anterior, existen dos tipos de interacciones:

1. La relacién:

| Atmésfera extemna / envase / abimésfena intema = permeabilidad
—r

2. El contacto:

WWudo / envase = migracién

La permeabilidad y la migracién dependen
tanto del material del cual est4 elaborado el envase como
de la naturaleza del medio de contacto, entre otros fac-
tores. Con respecto al grado de migracién, fos materiales
de envase se dividen en tres clases:

CLASE 1 Materiales donde Ja migracién es minima

L_ o nula.

Materiales en los que est siempre pre-
sente un cierto grado de migracién, inde-
pendientemente del producto envasado.

CLASE2

Materiales donde la migracién depende

CLASE3 de los productos.

2. PROCESO DE ENVASADO

Un envase debe estar disefado dependien-
do también de la forma de llenado a que ser4 sometido,
considerando ademds que puede no contarse con el

-!1. li
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~Quipo més versati), ripido o simplemente el adecuado.
En base a lo anterior, el envase deberd resistir diferencias
de presion, tal como el vacio, la presién interna de produc-

tos sometidos a procesos térmicos, y las prsnonseam:ma&

El llenado o envasado depande del estado
fisico del producto (s6lido, liquido, pastoso, gas). Para

- prevenir el derrame, la falta de capacidad o el sobrepeso

del envase durante el proceso de llenado, éste debe ser
disefiado tomando en cuénta tolerancias y movimientos
o vibraciones durante o después del envasado.

En condiciones atmosféricas secas, algunos
materiales de envase y algunos productos, desarrollan
cargas electrostéticas; estos materiales deben evitarse o
bien, eliminar [a estdtica en fas miquinas envasadoras.

La resistencia al choque témmico debe ser con-
siderada al usar ciertos matenales de envase. Por ejemplo,
durante la pasteurizacion o esterilizacién, asf como el Hena-
do en caliente o el enfriamniento de alimentos congelados.

3. REQUERIMIENTOS
EN LA VIDA DE ANAQUEL

La vida de 2naguel significa el tiempo que
un producto debera permanecer con las camQeristicas
originales de calidad con las cuales fue Tanzado al rreer=
“cado, por 1o que es muy importante, adeniss de la formiu-

lacién del producio, fa seleccion delenvase adecuado.
’d-a—’

Ciertas caracteristicas que hay que tcmar en
cuen'a al ponderar la vida del producto en anaquel, serian
el peso, la forma, el tamafio, el color y el material de
envase, entre otras. Estas caradterislicas determinaran, por
ejemplo, la resistencia al oxigeno, a la humedad, a las bac-
ferias, a la basura, a [a grasa, etcétera.

4. COMPATIBILIDAD PRODUCTO-ENVASE

Es de extrema importancia realizar las prue-
bas adecuadas con los materiales que se hayan eicgido,
para evitar que después de haber lanzado el producto al
mercado, se pierdan las expectaiivas fijadas.

5. FORMA DE MANEJO
Y APLICACION DEL PRODUCTO

En este renglin es necesario enfocar esfuer-
20s a realizar e<1a operacién lo més f4citmente posibie para
fos usuarios v para quienes intervienen en la realizacion.

6. MERCADO DE CONSUMO

Todas las acciones que se realicen para que
el producto cueste menos dinero y esfuerzo al elaborario

™~

severan reflejadas en ef precio al mmsufnidory'mﬂilidadm

‘para la firma. Todo eto se apoya en las investigaciones .
" de mercado, las auales son de invaluable ayuda para e

diseiiador ded envase. Entre mayor sea la informacién mer-

cadolégica, mayor serd e grado de conceptualizagén.
Concetarnente, Jas invstigéciones mesca-

dolégicas cefinen los lineamientos ciguientes para cada

. &rea del diseno de envase:

DISENO ESTRUCTURAL
- Material.
- Forma
- Tamafo.
- Calibre.
- Color.
- Tipo de ciemre.
- Proceso de envasado.
- Grado de resistencia y barrera.
- Vida de anaquel deseada.

- Sisterna de distribucidn a usarse.

DISENO GRAFICO

- Tipo de imdgenes y texdos (mascors y sfogan).

- Tono del mensaje, es decir, lenguaje a uti-
lizar (ilustracién o foto, estilo).

-Tipo y tamaio de la o las tipograffas que
intervengan (tipograffa propia de la marca).

- Instructivos o formas de uso legales.
- Composicién visual.
- Color.

- La imagen tolal, la cuai debers reflejar el
conceplo predefinido.

- Memcria grifica.
- Impacto visual.

- Colocacién del c6digo de barras.
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7. SELECCION DEL TAMANO SPTIMO

Al disefar un nuevo envase y seleccionar el
tamaiio éptimo del mismo, deben estudiarse: -

a) Los métodos de distribucién.

b) Los Béb?tos de consumo. '

c) La col:weniencia del Cc')nsx;mo.

d) La cantidad de compra.

e) La facilidad de volver a cerrar.

f) Las instrucciones de recepcién.

g) La elaboracién de un prototipo de envase.

h) Las posibilidades de realizacién con el
equipo existente y la disponibilidad de
nuevos equipos.

8. PROCESO DE IMPRESION Y ETIQUETADO

Como y2 se ha mancionado, unc de los fac-
tores que hacen més atractivo y completo un envase, es
el disefio grafico. Dentro de esta etapa, existe una larga
lista de factores que deben tomarse en consideracién y
dos de los méis importantes, estrechamente ligados entre
sf, son el tipo de proceso de impresién que se utilizard y
el etiquetadn del envase. Respecto a este altimo debe
considerarse e] sustrato o base a imprimir, es decir, si se
aplicard la impresién directamente sobre el envase o bien,
sobre algin material. En cuanto a la forma de etiquetado,
debera planearse si la etiqueta ocupard s6lo la cara fron-
tal o todo el contorno del envase.

9. CALIDAD

Si e punto de partida del marketing es sa-
tistacer los deseos y necesidades de los clientes, puede
suponerse la importancia que tiene la calidad en el
enfoque de marketing.

Los mercados actuales se caracterizan por
dos aspectos fundamentales: una oferta muy competitiva
y la creciente sensibilizacién de los consumidores por la
calidad de los productos que adquieren.

La calidzd no es algo que pueda !ograrse
con érdenes o acciones individuales. En el desarrollo y
mantenimiento de la calidad del envase, se requiere un
esfuerzo conjuntc, complementario y confiado por parte
de usuarios y de proveedores.
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> La pasticipacidn entusiasta de ambos, 'a adap-

tacidén de equipus cuando va de por medio un cambic en
el material, estructura o diseo y caracteristicas del envase,
el compartir ideas y costos, son el gran secreto para poner

en marcna un progsama o circulo de calidad. La calidad

e< a satisfaccién plena de los chientes.

La calidad se da en funcién de un trata-
miento de marketing con la inversién en investigacién:
de mercados, en materias primas, en los procesos inter-
mediarios de elaboracién y en la presentacién final, obte-
nitendo la calidad desde el inicio.

En el envase, considerdndolo como un pro-
ducto propiamenie dicho, pueden distinguirse dos seg-
mentos susceptibles de ser perfeccionados:

a) La calidad de produccién; que se refiere a
los materiales y procesos con que se fabrica
el envase.

b) Calidad de Servicio/Uso; que se refiere a
la determinacién de un precio justo y com-
petivo asi como al correcto funcionamiento
del envase.

Algunos puritos que hablan sobre la calidaa
de un envase son la facilidad de estiba, la facilidad de aper-
tura sin derramar el contenido, la posibilidad de cerrar nue-
vamente el envase para que el préducto no se altere, etc."

10. IMPACTO ECOLOGICO

Esta consideraci6én va estrecharmente ligada
a la anterior. Al disefar un envase deben tomarse en cuen-
ta las consecuencias ecolégicas del mismo, tanto en las
decisiones de material, procesos de fabricacién, vida des-
pués del uso, si se reutilizars o reciclaré, etcétera.

METODOLOGI{A GENERAL
PARA EL DISENO DE UN ENVASE"

FASE ANALITICA

1. Definicién del problema o neccsidad a re-
solver. Analisis del estado actual del envase, es decir, si no
existe y hay que crearlo o si existe y debe ser redisefiado.

2. Definir objetivos y preparar un programa
detallado de actividades y personas encargadas de eje-
cutarias, asf como los tiempos estimados para ello.

3. Obtener informacidn relevante y hacer
un listado de requerimientos espec(ficos, limitaciones y
anotaciones especiales.
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FASE CREATIVA SN BN

1. Anélms y Sintesis de los datos para pre-
parar propuestas de disefo. -

2. Bocetaje inicial o preliminar, En esta fase
se contemplan [2 mayor cantidad de soluciones de disefo

. posibles. Es una etapa de total expansién creativa que

puede realizarse por los métodos tradicionales, es decir, a
través del dibujo con lipiz, pinceles, plumones, etcétera,
o bien usando medios electrénicos (computadoras).

3. Preseleccién de ideas. Una vez explora-
dos todos los caminos posibles, se evalian las propuestas
iniciales y se jerarquizan; al seleccionarlas, se recurre a
la combinacién de ciertos elementos de unas y otras pro-
puestas entre sf.

4. Evolucién de bocetos. Las alternativas se
refinan o depuran en base a los criterios definidos en

un inicio.

S. Elaboracién de presentacién. En esta fase

se evalian nuevamente las alternativas de disefto que fue- -+ -

ron depuradas y se escogen el mismo ndmero de alter-
nativas (no més de cinco) para ser presentadas al cliente.
Previo a esa presentacién se desarrolian maguetas o prototi-
pos de las alternativas escogidas que representan de la ma-
nera mas exacta posible lo que ser$ el envase finalmente.

En la presentacién, se explican en forma clara
los conceptos relevantes de cada alternativa. En ocasiones,
suele presentarse jurilo con las maquetas un docuinento
llamado racionaf creativo, que justifica los conceptos pre-
sentados con base a la informacién otorgada por el cliente
en las fases primarias del proyecto.

6. Seleccién de alternativas. El cliente, des-
pués de estudizr detenidamente las propuestas, elige una
de las alternativas.

7. Refinado. Generalmente, una vez que ha
sido escogida la alternativa de disefo, pasa por pequeiias
afinaciones en concordancia con las opiniones del cliente.

FASE EJECUTIVA

1. Prepara.cién y ejecucién de estudios y
pruebas que validen el diseno.

Z. Reflinado en base a pruebas. Si después
de llevar a cabo estudios de mercado y diversas pruebas
es necesario hacer ajustes o afinar detalles, éstos pueden
realizarse en la fase de elaboracién de originales me-
cédnicos o bien pasando por un nuevo juego de maquetas.

3. Aprobacidn del disefio fina).

4. Adaptacién a presentacxcnes En caso de
que el produclo terga diversas presentaciones (tamaiio,
capacidades, sabores, etcétera) se hacen las adaptaciones
elaborando un juego completo de protolipos. Estos proto-
tipos deberan ser lo mas depurados posibles ya que po-
drfan resultar foiografiados con el objeto de que el cliente
pudiera emp<zar 2 desarrollar el material promocional y
publicitario de su producto.

5. Preparar documentos para la produccién
tales 'como planos, vistas perspeciivas, elaboracién de ori-
ginales mecainicos, etcétera.

6. Solucién final:

a) Preprensa;
b) Impresién;

¢) Acabados;

d) Conitrol de calidad.
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EL COLOR EN EL ENVASE

) color es luz , energia radiante visible, constituida por varias longi-

tudes de onda. Por orden de frecuenda y longitud, las diversas ondas

electromagnéticas son: energfa eléctrica, radio, televisién, radar,
luz infrarroja, luz visible, rayos X, rayos césmicos y rayos gama.

~ Enlaluz visible, el color magenta es la onda més larga, después
pasa por los naranjas y amarillos a los verdes, azules, el indigo y e violeta; des-
pués del violeta, y las frecuencias mds altas, encontramos los rayos ultravioleta,

Cuando las longitudes de onda que producen la luz se separan,
-"como puede ser el caso de un haz de luz blanca que pasa a ravés de un
prisma de cristal, aparecen los colores separados del espectro. Si la supedicie
de un objeto refleja toda la luz que incide en ella, veremos al objeto blanco; si

por el contrario, el objeto absorbe toda la luz, lo veremos negro. Cuando una_

parte de la Juz se absorbe y otra parte es reflejada, entonces captamos el
color; éste por tanto, no es unz propiedad del objelo que vemas, sino de las
ondas luminosas que llegan a nuestros 0jos.

El color es el alma del disefio, esté particularmente enraizado en
las emociones humanas. A través del tiempo, el color se ha usado en muchas
formas. En su funcién practica, el color distingue, identifica y designa en un
rango de status; en su funcién simbdlica, puede reflejar, por ejemplo, amor,
peligro, paz, verdad, pureza, maldad o muerte; finalmente, dentro de la funcién
sefalética es aplicado tanto a seiales informativas, como prohibitivas o de
advertencia. Los disefiadores usan el color en forma controlada para crear con-
diciones visuales de unificacion, diferenciacidn, secuencia y cardcter. Con el
color es posible generar sentimientas, sugerir accicnes y arear =fectos, logrando
con eilo la integracién total del diserio.

LLOS COLORES PRIMARIOS

Los primarios familiares en los pigmentos son el rojo (magenta), el
amarillo y el azul (cyan); los primarios en la luz son el verde, el rojo naranja
y el azul violeta. De la mezcla de los tres primarios se derivan todos los cclores.
El color se clasifica de acuerdo a su matiz, su valor y su intensidgad.

MATIZ

£l matiz es sinénimo de color, se distingue un color de otro debido
a la calidad de su matiz. Por medio de él se clasifica a los colores en rojo,
verde, azul, etcétera,

VALOR

El valor se refiere a la claridad u oscuridad de un matiz. Un
color puede ser actarado mezcldndolo con un matiz claro del mismo color o
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afadiéndole blanco. Un color e tono conocido puede™
describirse mejor calificaindolo de claro a oscuro; por

ejemplo, se dice de un rojo que es claro cuando es m4s

claro que nuestra idea del rojo estdndar.

INTENSIDAD

_ La intensidad se refiere a la fuerza de un co-
lor. Ahterar la pureza es cambiar el tono o debilitar, opacar
o neutralizar un color. Esto se puede lograr agregando un
color complementario o el gris. El gris es en realidad un co-
lor sin matiz y puede lograrse mediante una mezcla a par-
tes iguales de blanco y negro.

USOS DEL COLOR

Para la combinacién de los colores se usan
los esquemacs de color, algunos de éstos son: el esquema
complementario, el complementario dividido, el esque-
ma andlogo y el monocromético; el esquema comple-
mentario usa colores opuestos en el disco cromdtico, se
pueden dividir en grupos de Acuerdo a la sugerencia psi-
colégica como calidos y frios. Los frios son predo-
minantemente azules, son relajantes y dan profundidad;
los célidos son rojos o amarilios, son estimulantes, por ejem-
plo el verde, rojo y ptrpura.’

El esquema complementario dividido con-
trasta tres colores; se usa un color en contraste con los co-
lores adyacentes a su complementario, por ejemplo, el
rojo con el amarillo verdoso y el azul verde.

El esquema anélogo usa los colores adya-
centes a uno y otro en el disco, como el verde, azul verds
y el azul, o el rojo naranja y el naranja. :

El esquema monocromatico requiere del
uso de diferentes valores y fuerzas de un solo matiz.

El tinte es un matiz con toda su fuerza.

Los colores calidos son més visibles que los
frfos. Entre mas oscuro sea el fondo, ¢l color que esta snbre
él parecerd més claro.

La principal misién del color e< [lamar la aten-
cién; o sea, primero atraer al pablico, y después conservar
su atencidn si lo que le atrajo tiene significado o interés
para el perceptor.

E! color es una herramienta mercantil muy
imporiante; en cierto modo, los colores son una especie de
cédigo facil de entender y asimifar; forman un lenguaje
inmediato que tiene la ventaja de superar muchas barreras
idiométicas con sus consiguientes problemas de decodi-
ficacién (el color rojo, por ejemplo, se considera intemacio-
nalmente como el color obligado de las sefales de peligro).™

Dentro del mundo dei envase, el color es pri-
mordial; los consumidores estar expuestos a cientos de

- mensajes visuales diferentes. Dentro de un autoservicio,

el tiempo estimado en que un cliente se detiene a verun
preducto es de 1/25 a 1/52 de sagundo, de manera que
cada producto tucha por sotresalir enfre ‘os demis, bus-

-cando ser reconocido o Bamar la atencién en forma tal,

que el comprador se detenga y lo lleve consigo.

De ser una simple proteccién para la mer-
cancfa y una marca de fibrica solamente, en la actua-
lidad el.envase se cataloga como el vendedor silencloso.
Es la'carta de presentacién del producto y eslabén esenclal
en la cadena de la mercadotecnia, conectando al pro-
ducto y al consumidor.

El color hace reconocitley recordable al en-
vase, ademds puede usarse para categorlas especificas de
productos. Sin embargo, hay que tener cuidado con esta

“afirmacién, ya que serfa muy simplista decir que el color

en un envase estd dictado por el tipo de producto que
contiene; si ésto fuera verdad, todos los jabones, por ejem-
plo, serfan azules o verdes, o las etiquetas del café serfan
siempre color marrén oscuro. La seleccidn de un color
para un producto debe ir de acuerdo con el perfil del consu-
midor, la zona, la clase social y muchos factores més.

La forma y el color son bisicos para la co-
municacién visual. Algunos de los efectos del color son:
dar un impacto al perceptor, crear ilusiones épticas, me-
jorar la legibilidad, identificar la categorfa del producto.

IMPACTO

. Como se menciond anteriormente, }os con-
sumidores son bombardeados constantemente por
estfmulos visuales, por lo que debe procurarse que el
envase disefado quede entre los que el comprador lleve
consigo al salirde latienda, o que lo recuerde la préxima
vez que regrese al autoservicio.

El impacto de un color no es necesariamente
sinénimo de visibilidad; se ha demostrado con experi-
mentos que la atencidn captada por un color no es exclu-
siva de su luminosidad, sino de los efectos psicolégicos
que éste produce.

El cuadro superior de la siguiente pagina
muestra los colores més visibles segin datos obtenidos en
tests aplicados mosteando una superficie de varios colores
por fracciones de segundo a un grupo de personas, y mi-
diendo los datos con un taquistoscopio.'s

El uso de colores brillantes no es la Unica
{orma de causar impacto; otras posibilidades son, el con-
traste de colores, color y forma, efectos 6pticos, acumu-
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lacién de efectos (colocando los envases disefiados de tal
forma que lado a lado produzcan un efecto visual).

EFECTOS CON COLOR

Existen muchisimas ilusiones 6pticasy efec-
10s que podemos dar con color, ya que éste ofrece nume-
rosas posibilidades para ello. Realzar un envase o darle
apariencia de mayor volumen o de ligereza, son sélo
algunos ejemplos de lo que puede lograrse con el color.

En una itustracién de més de un color, cada
uno de ellos ests bajo la influencia de sus vecinos, &ste
es el conlraste simultdneo, que puede ser explicado por
interacciones en la retina, Las células fotosensibles de la
retina no funcionan solas, sino en grupos paralelos que
forman unidades receptivas con asociaciones de células:
€sto produce una exagaracién en el contraste y una
distorsién de los valores entre zonas contiguas en el cam-
po de visién. Podemos establecer las siguientes reglas:
los dos se enfatizardn; si se ponen juntos un color comple-
mentario de otro, reflejardn la luz, y si se mezclan los
pigmentos, se produce el gris.

E! color complementario de otro es el direc-
tamente opuesto a él en el circulo cromético. Un color que
se pone como f ndo de otro cambia 2} valor complemen-
tario del color de fondo. Un color se vera més claro si se
pone junto a otro mds oscuro.

Para cualquier color, el grado de brillo de-
ter-mina el tamano aparente; un rectdngulo azul claro se
ve mds grande que uno azul oscuro del mismo tamaidio.
Una superficie clara sobre un fondo oscuro se ve més
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. Orden de clasi.ﬁcacxén ~_; §; Colorgg‘,.::?

-

H Negro—amanlloJ

|

. L 2 || Amarillo-negro J
| 3 [ Verdeblanco |
| 4 | | Rojo-blanco J
| 5 | | Negro-blanco J
| 6 | | Blanco-azul J
| 7 | | Azul-amarillo J
| 8 } Azul-blance |
| 9 | | Blanco-negro J
| 10 || Verde-amarillo J
| 1 ] | Negro-naranja J
| 12 | | - Rojo-naranja J
| 13 || Naranja-negro J
|- 14 ] | Amarillo-azul J
| 15 | r Blanco-verde :l
I 16 I I Negro-rojo J
| 17 ‘ i Azul-naranja J
| 18 || Amarillo-verde J
r 19 | | Azul-rojo J
| 20 | | Amarillo-rojo J
| 21 J |_ Blanco-rojo J
| 22 " | Roje-negro J
| 23 —| | Blanco-naranja J
| 24 | | Negro-verde J
| 25 | | Naranja-blanco J
| 26 | | Naranja-azul J
| 27 | | Amarillo—naranjaJ
| 28 || Rojo-naranja J
| 29 | | Rojo-verde J
| T30 | | Verde-naranja J
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grande que una superf'fle oscura del mismo tamafo
sobre un- fordo claro

; Un envase dividido horizontalmente por fran-
jas de colores se observa mayor y mads compacto;si se le
poren franjas vericales se verd méds angosto y més alto.
La divisién de una supeificie en dilerentes colores hace -
qQue un envase se vea mas pequeno. Si los lados de un
envase estan en diferentes colores el car4cter tridimen-
sional se enfatlza

Los colores de un envase por lo general son
observados de derecha a izquierda o de arriba hacia abajo.
La mirada puede ser atraida por ciertos colores del envase,
pero éste siempre es visto en conjunto con los colores
del entorno.

LEGIBILIDAD DE LO5 CCLORES

E! color es una forma de mejorar la legibi-
lidad de palabras, marcas o logotipos, pero mal aplicado
puede resuitar incluso contsaproducente. La tab'a de Karl
Borggrafe que se muestra en esta pagina, informa sobre
la legibilidad de letras sobre fondos de color. Esta informa-
cién se basa en pruebas de lectura realizadas con Jetras
de 1.5 cm de alto sobre tarjetas de 10 X 25 cm de largo.
Para medir el tiempo exacto de lectura se usd un taquis-
toscopio. El color que aparece a la izquierda corresponde
a las letras, mientras que el de la derecha indica el color
del fondo."”

SIMBOLOGIA DE LOS COLORES

A los colores se les asoria generalmente con
estados de dnimo, alimentos, sabores y hasta olores. En |a
lista de ia siguiente pagina se han reunido las asociacio-
nes mas comunes con el color. No debe olvidarse que la
eleccién de un color no es una receta de cocina donde
los criterios son inamovibles, pueden variar segun el perfi}
dei consumidor que rios ge ia mercadotecnia.

NEGRO

Cscuro y compacto, simbo!s de muerte,
pero también de elegancia; su caricter es impenetrable,
la expresion de la unidad rigida sin ninguna peculiaridad.

BLANCO .

Sugiere pureza, lo invisible y lo inexplica-
ble. En este color hay ausencia de caricter e impresién
de infinito. El blanco crea el efecto de silencio en nuestsas
almas, no silencio mortal, como el negro, sino uno que
es pleno de posibilidades de vida; junto al azul, produce
un efecto refrescante y antiséptico.

GRIS
No tiene un caracter auténomo. No est4 tan
lleno de posibilidades como el blance, pero tampoco es



totalimente pasivo o neutro. Simboliza indecisién'y falta
de energla; en ocasiones miedo, vejez, monotonia y de-
presién. Incrernenta la sombra: el gris oscuro es el color
de la suciedad en todo el sentido de la palabra.

VERDE

Es el color m4s reposado de todos; no se
inclina en ninguna direccién, no tiene nada que ver con

juego, brizteza o pasién. El verde puro-tiene el mismo .

lugar en la sociedad de los colores que la clase media en
la especie humana: un color inmévil y satisfecho que
calcula sus esfuerzos y cuenta su dinero. Cuando la natu-
raleza se torna verde, hay la esperanza de una nueva
vida; éste es el origen de ia bien conocida asociacién
del verde con la esperanza. La adicién del amarillo le da
un caracter mis soleado; si predomina el azul, se volvera
mucho més serio. De cualquier forma, claro u oscuro, el
verde mantiene su cardcter tranquilo e indiferente,
aunque la calma es mayor con el verde claro.

ROJO

El rojo significa vivacidad, virilidad, mascuo-
linidad y dinamismo; es brutal, exaltado, impositivo por
s mismo, sin discrecién; también puede dar la impresién
de severidad y dignidad, asf como de benevolencia y en-
canto, Es un color esencialmente c4lido, ardiente y vivaz,
aunque esto Gltimo sin el cardcter disipadn del amarillo,
que se expande en todas direcciones. El rojo tiene energfa
y vivacidad, por eso atrae la atencién. Los tonos de rojo
tienen su propio cardcter: el escarlata es severo, tradicio-
nal, rico, poderoso y un signo de gran dignidad.

Un rojo medio sugiere actividad, fuerza, mo-
vimiento y deseos apasionados, nos confunde y nos atrae;
tos rojos més oscuros los usamos cuando queremos indi-
car fuerza primitiva, calidez y eficiencia, estimulando y
fortificando las propiedades de los productos.

El rojo cereza tiene un cardcter mucho mis
sensual. Un yojo mas claro significa fuerza, animacién,
energia, gozo y triunfo. Mientras mé&s oscuro es més serio,
y mientras mis claro, se torna més zlegre.

ROSA

Es dulce y roméntico, suave, vital y feme-
nino, sugiere gentileza e intimidad.

CAFE

Da la impresidn de utilidad, es el color més
realista de todos. Aunque su efecto no es vulgar ni brutal,
nos remite a una vida saludable y al trabajo diario. El
café mas oscuro asume los atributos del negro.

NARANJA

Expresa radiacién y comunicacién en ma-
yor proporcién que el rojo. Es el color de la accién; posee
un caricter receptivo, cdlido, efusivo y generoso.
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AZUL

en una atmésfera relajada. Es un color preferido por los
adultos, expresa madurez; el azul remite a la vida espiri-
tual. Ec espontineo pero sin violencia, es tranquilo, pero
no tanto como el verde. El azul profundo es solemne y

. celeste, dunde las consideraciones racionales son igno-

radas; el azul mas oscuro Hleva al cielo infinito; el azul
mas claro es sohador, fresco, limpio e higiénico, especual-
mente con el blanco.

TURQUESA

Fuerzay expresién del fuego, pero un fuego
frio. Remite a la frescura de fas montaias y a los lagos
que corren entre ellas.

AMARILLG

Es el color mas fuminoso de todos. Joven,
extrovertido y vivaz, su cardcter es especialmente evidente
en ionos claros. El amarillo verdoso tiene efectc de en-
fermedad; con un poco de rojo es agradable a la vista. Por
su luminosidad, el amarillo hace ver las casas mas grandes.

VIOLETA
Color misterinso, equivale a meditacidn y

pensamiento mistico; es triste, melancélico y lleno de dig- .

nidad. El color lila se vuelve mdgico y mfstico, no es tan
severo como el violeta, evoca fa infancia perdida y los
suefios de un mundo de fantasfa.

TONOS PASTEL

Remiten a la moderacién y suavizan las cua-
lidades de los colores de los que se derivan. Representan
el simbolo de la esfera intima.

COMBINACIONES

El uso de dos o mds colores puede dar un
significado mds amplio; por ejemplo, el rojo (actividad,
vivacidad y estimulo) imas et amarillo (felicidad y jovia-
lidad) implican dinamismo y expansién. Esto funciona bien
sblo cuando las superficies de color son del mismo tamado.

FORMAS

Una misma forma con diferentes colores no
proa ice el mismo sentimiento. Un color suave y armo-
nioso puede compensar las lineas austeras del disefo.

Los colores se corresponden con ciertas for-
mas geométricas; e} tridngulo corresponde al movimiento
excéntrico del amarillo, con radiaciones en todas direc-
ciones. El rojo también es movimiento, pero concéntrico,
y corresponde mejor al cuadrado. €l verde se identifica con
un trifngulo de punta roma, y el violeta con la elipse.'s

Color profundo y fememno que descansa
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El fen6meno de la sinestesia tiene un papel
importante en la mercadotecnia, sucede cuando la expan-
s5ién a los colores produce mas de una estimulacién, en
otras palabras, cuando no sélo la visién participa, sino tam-
bién otros sentidos, como el gusto y el olfato por ejemplo.

Los colores sugieren diversas temperaturas,
el rojo luce més caliente que el azul. El porcentaje de
blanco en un color determina su temperatura relativa:
claro=célido, oscuro=frio. '

También tienen distintos pesos, el blanco y
el amarillo son mis ligeros que ei morado oscuro vy el
negro, que son los més pesados. El peso es més diffcil de
determinar cuando se tiene que comparar el peso del
naranja y verde, naranja y gris, azul y rojo. Aunque en ge-
neral, se puede decir que el més pesado es el més oscuro
de los dos.

SABORES
En Qiversos tests, <= han determinado ciertas
relaciones entre coloses y sabores:'?

| Acmo || Amarillo verdosc |
I DULCE || Naranja, amarillo, rojo y rosa |
| AMARGO ||  Azul marino, café, verde olivo, violeta |
| saLapo || Gris verdoso o azuloso |

En general, los colores frios suelen asociarse
con los sabores amargos, mientras que los colores célidos
se relacionan con los sabores dulces.
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Corespondencia entre los colores y las formas

OLORES®
|ESPECIAS/PIMIENTA | | Naranja |
Violeta, lila, o segin el tipo de
PERFUME R perfume (verre para aromas
de pino, por ejemplo)
FRAGANCIAS EN Colores ligeros,
GENERAL puros y delicados
MALOS OLORES Colores oscuros
y nubosos, calidos

ASPECTO"

SOLIDO Y "OMCPACFO| Café oscuro o ultramarino,
- | colores claroc en general

! LIQUIDOS- | | Verde claro —|
| LIQUIDO CREMOSO || Rosa |
| POLVO || Café, ocre o amaritlo |

La preferencia personal por algunos colores
varfa con la edad, sexo, clase social, nivel educalivo, etcétera.
En general, los colores preferidos segiin encuestas son: azul,
rojo, verde, café, violeta, naranja, amarillo y negro que
estéd en la misma posicién que el amaritlo y el blanco no
es tan buscado.

El orden de preferencias viene de serias in-
vestigaciones sobre el color.? Independientemente de los
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Amargo Salado Muy dulce

Los colores sugieren determinados sabores??

objetos o las formas, los colores puros se pref'eren sobre
los tonos intermedios.

Los colores oscuros son preferidos en in-
vierno, y los claros en verano.

ASPECTOS PSICOLOGICOS

Los colores tienen que ver con impulsos
bisicos en la gente, los m4s importantes relacionados
con el color son:

ALIMENTO

El naranja, amarillo, bermellén, verde y
café se relacionan con este aspecto. El café amarillznto,
ocres, amarillo seco y azul gris'éceo, remiten a la sed
Y 2 la sequedad.

DESEOS DE SALUD

_ Se usan colores frescos que inspiran con-
h1anza y prometen alla eficiencia: verde, amaritlo, azul.
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INSTINTO SEXUAL

Se expresa mejor con el uso de! color del amor
y del erotismo: el rojo. El lila es particularmente sensual;
y en el amor maternal, los tonos suaves y colores pastel
expresan amor y ternura.

NECESIDAD DE DESCANSO
Coleres tranquilos, como los azules y verdes.
IMPORTANCIA Y PRESTIGIO

Colores distinguidos y sobrios como el vio-
leta, roje vino, blanco, amarillo, dorado, negro, algunos
tonos de verde y plateado.

EXCLUSIVIDAD

Tonos modernos o excéntricos, especial-
mente a la moda del momento.

COLOR COMO IDENTIFICADOR
DEL PRODUCTO

Una de las funciones del color en mercado-
tecnia es atraer la atencidén para captar el interés; la identi-

D W %
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ficacién por medio de! color es usada para marcar e iden-
tificar materias primas en la industria.

Enla me@dotmia de bicnes en-w.sados, es
posible determinar qué colores corresponden a las cate-
gorfas especificas del producio.

La expresién informativa de los colores se
facilita por la forma y la dimensidn del envase; uno no es-
pera encontrar detergente en un envase pequefio, del
tamario aproximado de uno de cigarros, aunque el color
sea azul con blanco, por ejemplo.®

Durante un experimento que consistié en
servir café a doscientas personas, servido en tazas rojas,
azules, marrones y amarillas, y preguntarles las diferen-
cias que encontraran en i producte, dzjé los siguientes
resultados: el 73% de esa gente encontré muy fuerte el
café de la taza marrén, B4% considerd rico y con cuerpo al

cz{fé'de lataza roja, ai de la taza azul lo sintieron sin anom'a,

-y al café de la taza amariila lo encontraron “muy flojo”. % . .

Como a toda ia gente se le sirvi6 el mismo
café, se puede deduxir que las impresiones sobre el pro-
ducto provenian cd color de la taza de café, cuyos co-
lores apoyaban o devaluaban las caracterfsticas del
producto.

Existen cuatro categorfas de consideraciones
que se interrelacionan e Influyen en a seleccién del color,
éstas son: la identidad, la imagen, los requerimientos de
la venta y las limitzciones a considerar.

IDENTIDAD

Es la naturaleza, apariencia y propiedades
fisicas del producto; el color informa de qué tipo de
mercancia se trata.

Tres eyemplos de elecios acumulalivos en los envases
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. IMAGEN :
| oo Es la idea que el consumidor tiene de! pro-
‘ducto; con el color se sugieren diversas ¢cualidades de é&ste.

REQUERIMIENTOS DE VENTA

wf-)&s : Principalmente son visibilidad, legibilidad
¥ y unidad en el grafisnio, todas ellas con ei objetivo de
facilitar 1a venta y lecalizacién del producto asf como de
asegurar el grado de identificacién.

o©
" VISIBILIDAD

La atencién activa se produce cuando cons-

1l Q cientemente vernos y nos interesamos por un objeto. El
color sirve para atraer [a mirada del comprador e indicar
la posicién def envase, hacerlo fécilmente reconocible y
dar la informacién relativa a! contenidu. El poder de
atraccién no sdlo depende del color y de la luminosidad,

~ + sino también de los efectos psicolégicos que producen

L o0 colores.

/
_ ACUMULAC]ON DE EFECTOS
f ¢ _Se produce cuando se colocan juntos los
_envases de una misma marca, con lo cual se genera una
_escena, ya que las caras , de los productos sa corresponden
unos a otros como médulos, demostrando ademiés que
pertenecen a un mismo origen en lo concemiente a su fabri-
cacién. Esto conserva la atencién durante més tiempo.

Un envase debe llamar la atencién en la
tienda y ser aceptado en el hogar; por ejemplo, el color
de la pasta dental, generalmente es azul, verde o rojo,
colores que van de acuerdo con el producto y con el
baho.

_El color sirve para'caracterizar los diferentes
_productos de una misma marca; por ejemplo, los sham-
poos de distintos tipos, pero de un mismo fabricanté,- se
pueden diferenciar per medio del coler, guardando
dUnicamente la unidad en los matices o en la forma.

La mayorfa de los ccmpragores recuerda el
envase mids ficiimente que el nombre del producto, el
cual algunas veces olvida del todo, pero el color, que
tiene un alto valor en la memornia, se recuerda méas adn
que la marca y e! disefto.

El color le da peso a los elementos; los co-
lores_brillantes son mds_ligeros_ y los oscuros_sop mds
pesados.

€1 uso rirmico del color se logra con su repe-

El color del envase evoca el tipo de producto que contiene;
los ocho envases de la ilustracién comunican sobre
contenidos especificos™

ticién en diversos puntos de la pieza.
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NOTAS MERCADOTECNIA Y METODOLOGIAT  © -*

ASPECTOS MERCADOLOGICCS
PARA EL DISENO DE UN ENVASE

! Esta definicién e tormada del libvo Las Funciones de
1a Forma, de Tulio Fomarn (Universidad Autnoma Metro-
politana, Unidad Avcapotzalco, Tilde Editores, México,
1993, pdg. 11) quien retoima a su vez 13s propuestas
del texto de Jorge Vila Ostiz, Notas para una andlisé
do produto arntificial sob a perspectiva do desenho
{Edicién del Grupo de Desenbo Industrial MIC/STI; Rfo
de laneiro, 1976).

? liménex Emilio, Martinez Sdnchez Juan
Cémo Dominar el Marketing
nuoduccién eral al Marketi
Ediworial Norma
Colombia
pig 12,Fig. 13

JCp. o, pdg. 212, Fig. 112

4 Earls Gerard, Forsyth Patrick
Mercadeo en Accién Lo
tUna Gufa Paso a Fasoe para las Empresas Nugvas
Ventura tdiciones
México, 1991, pdgs. 80-81

$ Op. cil., pags. 136-138

¢ Las consideraciones respecto a Jas formas del envase
y & producto, fueron retomacas de! textr “Las formas”,
del libro Publicidad Lé¢gica (Cervera Ethiel, Ediciones
WMP, México, 1984, pags. 301-307), donde el autor
analiza el valor psicolégico de las Hneas y las formas
en su aplicacién a la publicidad.

Y Durén Alfonso
Psicologia de la Publicidad vy de 12 Venta
Biblioteca Bisica de Psicologfa
Ediciones CEAC
Espafia, 1989, pigs. 263-266

* Op. cit, pdgs. 255-262

* Op. cit., pigs. 266-268

METODOLOGIA PARA EL DISENO DE ENVASES

"De Cammona M.S., Dussel £., Gutiérrex M.L., Ocejo
M.T, Sdnchez |, et. al.
Conira un Disedo Dependiente:
Un Modelo para la Delerminacién Nacional
Coleccién CyAD
Universidad Autdénoma Metropolitana
México, 1992.

Y iménez Emilio, Martine - Sdnchez juan
C6émo Dominar el Marke’ing
Inteoduccién General al Marketing
Editorial Norma
Colombia, pdgs. 220-222

"MLa metodologia para el disefo de envases que aquf
se presenta, inlegra dos modelos de diseo, conjun-
tando asf la teorfa de! modelo de Otl Aicher (Rodriguex
Morales Luis, Para una Teorta del Disefio, Universidad
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Autnoma Metropolitana, Unidad Azcapotzalco, Tidde
Feftwoes, Mboco, 1989, pig. 36) con ta expeniencia real
de owbajo apontada por los integrantes cel panel de
miembros de Quorum, Consejo de DiseRadores de -
Méxxn, oradores en el dclo de conferencias “Aumerie
sus Wxilidades con Estrategias Efectivas de Fmpacue”,
ofganizado por el Institute for International Research
en dxiemt.e de 1992. .

EL COLOR EN EL ENVASE

YPara seguir esta explicacién, es convenienie tener a la
.mano un circulo crematico; no se incluye en las jlus-
traciones debido a que el tema del color y sus aplica-
ciones requerniia de 10do un libro para darle la profun-
didad que merece.

M Avngue hay que 1omar en cuenta que cada pals, y en
ocasiones c2da regién henen muy particulares signifi-
cados para los colores, por ejemplo, el color blanco
s& usa en Japén como simbolo de luto; si nuestro en-
vase va 2 disribuise en O3S regiones, &x importznie sa-
bet si las connotaciones de los colores utilizados no
conmadicen el mensaje que queremos comunicar,

YSFavre Jean-Paul / November, Andné

Color and und et communication
Ediciones ABC .

Zurich, 1979
pdg- 25

*llusraciones tomadas del libro Color and
und el communication , nig. 48

YOp. cit., pdz. 50

*Op. cit, pdg. 25

¥Op. cit., pig. 30

»Op. cit, pag. 30

MOp. cit., pig. 30

BOp. ciL, pig. 32

»0p. cit, pég. 27

10p. cit., psg. 29

“Aunque en un detergente el uso conjunto del azul
y el blanco sugiese limpieza, higiene y frescura, en
una cajetills de cigarros, por ejemplc, podria referirse
al contenido del envase como un produclo light

o con sabor mentolado.

*Op. ciL, pig. 64
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METODOS DE IMPRESION

esde siempre los comerciantes han tenido que distinguir sus pro-

ductos con una marca individual, ya sea con buril, pintada, gra-

bada al fuego, etcétera. Marcando un producto u objeto para
deriominar a su duefio o fabricante. €l simbolo de un buen alfarero era buscado
en la parte baja de los platos o jarras por 105 clientes. En épocas mas recientes,
se usaban etiquetas en envoltorios, o sobre frascos y botellas por diversos mé-
todos de impresién. Para cualquier persona interesada en el mundo de envase
y embalaje la impresién de los envases es un-punto critico, ya que de una
buena o mala impresién depende la respuesta del consumidor,

Lo primero que se imprimié sobre una superficie fue la palma de
la mano usada como sello. Se han encontrado impresiones de manas que da-
tan de la época paleolitica (30-10,000 anos a.C.).

El grabado en madera se usé por muchas culturas, los chinos ya
hacian impresiones con madera seiscientos afios antes de que esta técnica hicie-
ra su entrada en Europa a finales del siglo XII. Las partes en relieve de la imagen
se entintaban, y se imprimian sobre un pergamino, piel, tela, etcétera. Pero las
artes graficas no progresaron hasta que e} papel se convirtiera en un articulo
de uso mé4s comun, También los chinos conocian este arte y en Japén en el ano
700 ya imprimfan a colores como en la actualidad, aplicandc cada matiz y
superficie por separado.

El auge de los grabados en madera fue en el siglo XVII, las im3-
genes en los periédicos de esa época las elaboraban xildgrafos. Al introducirse
la técnica de la trama a finales del siglo XV1l se senté la base para la repro-
duccién de imdgenes fctogréficas.

La imprenta de Gutemberg era de tipos sueltos que se combi-
naban entre sl para formar los textos, con el transcurso del tiempo se fucron
substituyendo la madera por el metal, y las letras por bioques. Los caracteres
sueltos dominaban la imprenta hasta finales del siglo XIX. A principios de este
siglo aparecieron las miquinas de linotipia, [as cuales fundfan tipos de imprenta
de un sélo uso vertiendo plomo en unas matrices; primero se fundfan caracteres
sueltos y luego renglones enteros. Con la fotocomposicion, aparecida en 1950,
se agilizé el proceso de impresién,

PRENSAS DE IMPRESION

Desde el siglo XV, con la prensa de Gutemberg, basta mediados del
siglo XIX, las prensas de impresién eran dispositivos simples. Dos placas se
prensaban una sobre otra, empleando un tornillo, la placa era entintada a
mano, colocidndose el papel encima, y se ejercia presién con la placa y el
tornillo superior contra la placa inferior.
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George Clymer, de Philadelphia, EFUU sus-
tituy6 el tornillo por un mecanismo de palanca para apli-
car la presién y- aumentar el ritmo de trabajo de las
maquinas. También se comenzé a usar un sistema de
rodillos en lugar de distribuir la tinta a mano; los rodillos
distriburan Ja tinta en forma regular, y con otros rodillos se
pasaba é&sta 2 la placa de imprimir, que se hizo mdévil. El
papel se alimentaba alrededor de un cilindro, que rotaba
al mismo ritmo que el molde plano-mdévil.

Al principio se trabajaba con pliegos de pa-
pel, pero en 1865, William Bullock, de Philadelphia, in-
ventd la rotativa modemna en la que el papel se alimenta
por medio de bobinas. La primera prensa de imprimir se
instalé en el periédico Dailly Telegraph en Londres en 1869.

IMPRESION A COLOR

Hasta ahora, no se ha logrado imprimir una
superficie de colores de unz sola vez, siempre se han reque-
rido aplicaciones sucesivas de colores.

LO que se hace es imprimir los distintos to-
nos en forma de puntos o lineas, que el ojo amalgamay
ve como si fuera una imagen de semitonos. Cori una tra-
ma se pueden transferir Jos semitonos de las fotografias con-
virtiéndolos en puntos de varios tamafos. Una superficie
clara se logra con puntos pequenos; y en superficies os-
curas, los puntos forman una red o trama. A ésto se le co-
noce en lenguaje grifico como medio tono.

En teorfa, el ojo humano puede diferenciar
entre dos mil cuatrocientos matices diferentes. Todos los
matices estan hechos de tres colores bésicos, cyan, amarillo
y magenta.

) Para efectuar una impresién a color, se sepa-
ran los tres matices con un filtro para cada uno de los
tres colores bdsicos; posteriormenite se imprimen estos Co-
lores, uno encima del otro, v por Gltimo, el negro.

METODOS DE IMPRESION

A grandes rasgos, los métodos de impresién
pueden clasificarse en métodos de impresién directa, y
métodos de impresién indirecta. ’

IMPRESION INDIRECTA

£5 todo aquel procedimiento en que la ima-
gen no se forrma directamente en la pieza por un cliché,
tdmiz o plancha de goma, sino que pasa al sustrato a través
de otro medio como sucede en el offset, donde la imagen
pasa de la placa a la mantilla, y de ésta al sustrato.

IMPRESION DIRECTA

Al contrario de la impresién indirecta,
la imagen pasa directamente al sustrato, sin ringuna
superficie intermedia. Un buen ejemplo de impresién
directa es la tipografia.

TIPOGRAFIA

La tipografia es la forma més antigua de im-
presién. Este método casi no se usa en envase y emba-
laje como impresién directa. Se le denomina como firma
de impresién directa y en relieve, que significa que la super-
ficie de impresién que tiene la imagen a imprimir sobre-
sale por encima del fondo, que no se imprime. La super-
ficie se aprieta con un rodillo contra el papel para trans-
ferir la imagen. En la tipograffa tradicional, el texto se com-
pone con tipos metalicos, y las imdgenes con bloques se
componen en una forma, dentro de un pontaformas que se
colocan en la prensa. Otra forma de obtener una ima-
gen por tipograffa es fabricando un clisé por fotosensibili-
zacién de una plancha de cobre o de zinc y exponiéndola
a un negativo. El drea de imagen que en el negativo es
transperente, se endurece por la luz y se hace resistente
a la corrosion del 4cido. Al grabar la plancha, el 4cido

vavvvvv'vvvvvvvvvvvvv V-VVVVV'vvvvvvv-rvvvvvvvvvvvvvvvwv

La tipowafia cs un méodo de impresion direcla en relieve, el Srea donde se aplica la tinla sobresale de la superficie
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Esquema de la Nexograffa: a) Cilindro impresor: by Cilindro de apoyo:
©) Cliché de goma: d) Rodilla de tinia; e) Cubela de tinta

rebaja las dreas no endurecidas, obteniendo asf 1a superficie
de impresién. Los clisés pueden obtenerse por cuatricromia,
grabandolos a partir de negativos separados por camara o
scanner, igual Que para el orfset.

Tiene como ventajas que es de tinta densa, la
impresién es buena, y no liene problemas de equilibrio
tinta-agua. Sin embargo, se trata de una técnica caray lenita.

FLEXOGRATIA

Es un tipo de impresién en relieve, derivado
de la impresién tipogréfica que usa clichés plésticos, y tin-
tas fluldas de capa delgada que secan por evaporacién,
calor, usando un juego de color para cada cliché; los colores
cubren superficies enteras. La tinta se absorbe de un bafio
denominado tintero por medio de un cilindro y se trans-
fiere al cilindro de impresién con un cilindro intermedio,
donde se ban fijado los clicliés de goma. Las partes sobre-
salientes son las portadoras de tinta.

Los clisés de hule anteriormente se obtenian
con sistemas o procesos de estereotipia, actualmente se
obtienen en placas polimeras y de hule sintético presensi-
bilizadas y por procesos fotomecanicos de transporte de
la imagen. '
Como el clisé es de hule, no permite carac-
teres muy delgados, porque se engruesan y emplastan
en la impresién, al igual que las letras blancas sobre fondo
oscuro y los outlines (letra contorneada).

El 1exto para flexografia debe ser grueso y
limpio, sin remates y de ocho puntos cuando menos.
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Mdquinas para flexograria: de un cilindro con cuatro rodillos impresores a),
y uno de aplicacién de color by, alrededor del cilindro central ¢

Mdquina para flexograiia de cuatro cilindros independientes a), cuatro
rodillos impresores b). y cudtro de color ¢)

Es un método relativamente econdmico
para pequenas iiradas, seca rdpido la linta, y permite una
alta velocidad de impresidn.

Se usa mucho para peliculas plasticas, en-
voltorios, laminaciones y belsas. Tefra Pak, fajas retrc-
tiles de PVC y cajas de cartén. Las méquinas pueden ser
con varios cilindros impresores sobre sus correspon-
dientes cilindros de apoyo, o usando una méiquina cnn un
¢<olo cilindro central para varios cilindros impresores.

HUECOGRABADO

Procede del grabado en talla dulce, yo em-
pleado en el siglo X1, Consiste en grabar placas de cobre
con buril, Posteriormente se simplificé el proceso y pasé al
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bafho mordiente. Este proceso tuvo gran avance cuando
el huecograbado se convirtié en rotograbado. Pasando
por el proceso de autotipia obtiene la conversién de! tono
continuo a2 medio tono'y asf se puede imprimir, con esta
caracteristica impresién en rotograbado que le da esos perfi-
{es con pequeRas muescas imperceptibles a simnle vistz.

Se trabaja con cilindros de cobre grabados,
cuya parte inferior se sumerge en el tintero; cuando los
cilindros giran queda entintada toda la superficie, la tinta
se elimina con un rasero expulsando la tinta de la zona
no grabada y permanece Unicamente en los huecos, el pa-
pel o pelicula flexible se presiona contra el cilindro con
otro cilindro de apoyo. Las tintas utilizadas en este sistema
son ligeras y volétiles secdndose por evaporacién casi
inmediatamente después de la impresion.

E! rotograbado, debido al alto costo de los
rodillos, se usa para tirajes muy grandes, con este sistema
se obtiere buena calidad en las imdgenes delineadas y
fotogréficas. '

OFFSET

Basado en la repulsién entre el agua y el acei-
te, es un método indirecto de impresién. Se usa un nega-
tivo que se coloca en una placa de metal sensihilizada a [a

Principio del funcionamienio de la prensa de roingrobado: a) Paped;
1) Rasqueta; v) Cilindro de impresion; d) Entrada de 13 linta pulverizxla;
e) Deposito de la vinka; 1) Fillko
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Esquema del huecograbado: I3 tinta se deposita en los huecos de}
- : cilindro, y de ahf pasa al sustrato

luz, se expone a }a luz, y donde el negativo es transpa-
rente se endurece la emulsion, que es donde se adherirs
1a tinta. Se necesita una ldmina por cada color.

A grandes rasgos, la técnica del ofiset consis-
te en transferir indirectamente la tinta al papel con una
mantilla de goma. Este método se ha empleado desde el
siglo XIX.

La litografia, antecesora del offset fue inven-
tada en Baviera por Alois Senefelder, en 1798, pero sélo
a partir de la aplicacién del principio offset, a comienzos
de nuestro siglo, la litografia comenzd a vsarse para 13 im-
presion comercial fa diferencia de la artistica). La impre-
stén litograiica se efectud primero usando placas de pie-
dra pulida como superficie de impresién, este método
todavia se usa para hacer grabados litogréficos originales
(de tiradas muy contas). La litograffa offset moderna usa
planchas de aluminio granulado, y fue hasta Jos afos sesen-

‘ta cuando la litografia comenzé a desplazar a la tipograffa

como proceso de impresién principal.

En la litografia, la superficie de impresidn
es plana en vez de saliente, el 4rea de imprimir se trata
quimicamente de forma que acepte la grasa (tinta) y
rechace el agua, mientras que el drea sin imagen (fondo)
se trata para aceplar el agua y rechazar la grasa (tinta). A
la superficie de Ja plancha de impresién se Je aplica tanto
el agua como la tinta. Cuando la plancha entintada y mo-
jada se aprieta contra el papel, s6lo se imprime Ja imagen.

El método de offset en seco se usa indirec-
tamesite en envases hechos por embuticién profunda y
cuerpos huecos soplados. Permite la aplicacién de varias
tintas con un buen registro. Cuando Ias superficies no son
adyacentes, sing superpuestas, s usa In impre<ién en hdme-
do por el mismo método. Este tipo de impresién se puede
usar también en tapas termoconformadas.

El oftsetliene buena reproduccion de deta-
lles y fotografias, la superficie cle impresién es barata, y el
ciiindro de caucho permiile el uso de una amplia gama de
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Principio de la prensa de orfser, método de impresién indirecta

Principio del offset en seco: a) Cliché; b} Aplicador de color. c) Plancha
de goma, d) Cilindro de ransferencia, e) Cuerpo hucco 3 imprimir

papeles. Se presta a los métodos de reproduccion fotogra-
fica, y el principio rotativo permite velocidades de impresion
mds elevadas. Pero si no hay un equilibrio entre agua y tin-
13, a huniedad puede estirar el papel, por io que hay
que tomar en cuenta gue las peliculas de tima densa son
diflciles de conseguir.

Las prensas offset madernas trabajan por ro-
tacién, el dispositivo de impresion de la prensa consta de

res cilin&ros, uno de goma, que lleva una plan<ha enro-
llada, el cilirdro del clisé, que lleva el clisé de impresién,
y el cilindro de tmpresién, que aprieta el papel contra el
cilindro de goma para hacer la impresién. Pueden ser
alimentadas por hojas individuales, de distintos tamanos,
imprimir de uno a seis coleres, por uno o ambos lados del
pliego, o por bobina, donde generalmiente se imprimen
- los dos lados de la hoja.

SERIGRAFIA -

Para este tipo de impresién se ysa un tamiz
de malla fina de seda, nylon o metal, la cual se bloquea
con una emulsion fotosensible, usando un positivo que
deja libre de emulsién las dreas oscuras de éste y
endurece y bloquea las ireas claras del positivo. La tinta
se bace pasar ror la malla con un raserc. [ sus inicics
esta malla era de seda, de ahi el nombre de serigraffa.

La serigratia permite la impresién manual,

para la cual se usan marcos de diversos tamarios. Permite

- también la impresién semiautomética, donde la trama se

levanta y desciende sin la intervencion manual. Y permite

ademds una impresién completamente automatizada reafi-

zada exclusivamente por la mdquina, que puede efectuar
hasta seis mil impresiones por hora.

Este proceso se usa generalmente en piezas
ya terminadas, cada tinta se aplica por separado
dejdndose secar la tinta entre un color y otro. La tinta para
serigrafia es muy viscosa, 1o que permite aplicar colores
claros sobre oscuros, como blanco sobre negro. €s econs-
mica para tiradas cortas, presertando la ventaja de que con
esta técnica se puede imprimir en cualquier material. Este
sistema se utiliza basicamente en la impresion de envases
de vidrio y cubetas plasticas.

Seagrafia scbre un objeto circular: ) Bastidor: b) Malla; ¢) Rasero;
) Objelo a imprimir: €} Tinta
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TRANSFERENCIA

En este proceso de impresién se aplica Ja ima-

- ..- . -gen en un soporte de papel o pelicula de plastico impreso

por huecograbado en la parte trasera de ésta, y ya impre-
sas las bobinas se pasan a la maquina etiquetadora. El im-
preso se desprende de la pelfcula por calor y presién o
con niebla de disolvente.

En los cuerpos huecos soplados se transfiere
la impresi6n previamente hecha en una pelfcula,
colocindola en el molde de soplado; de manera que esta
impresién puede fundirse con la superficie de dicho cuerpo
durante ¢l moldeo. La pelfcula se puede introducir aisla-
damente en el molde, o se puede introducir por medio de
una banda continua.

Lz pellcula mencionada se puede imprimir
en cualquier sistema, a condicién de que las tirn‘as sean
compatibles con el material del envase. Este sistema tiene
la ventaja de que, al quedar lo impreso entre el envase y la
pelfcula se protege de Ja abrasién y de los aradazos.

GRABADO AL CALOR (Hot Stamping)

Se trata de una técnica de impresién en seco;
el color se aplica al material mediante calory presién, el
color se puede aplicar de una banda de celofir colo-
reado, o puede hacerse sin color, insertando un troquel
caliente en la superficie de la pieza.

Las piezas rigidas, como estuches de ldpiz

de labios o botes de crema y similares se acuian por ro-
damiento.

Derecha: Miquina de hot stamping
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Principio de Ia sengraffa

Impresién por transferencia: a) Cuerpo hueco a impeimir: b) Pellcula so-
porte con imdgenes de bansterencia; ¢) Cuerpo hueco con la imagen trans-
lerida de La pelicula soporte; d) Tratarmienio térmico posterior del impreso




Las botellas de seccidn oval o rectangular
se comprimen con presién interior sobre un rodillo tro-
quelado. Este rodillo, al ejercer amortiguacién propor-
cional sobre el pléstico o el vidrio, logra imégenes de
alta nitdez.

IMPRESION A CHORRO (Ink Jet)

Consiste en la informacién digitalizada de .
una computadora, que dirige la tinta a través de boquillas
para formar patrones alfanyméricos o de puntos. Por estas
boquillas se rocfa la tinta pulverizada para formar las imd-
genes en el papel.

Se usa para imprimir informacién adicional
en los envases o embalajes, como nimero de lote, fecha
de caducidad, cédigo de barras, etcétera.

ORIGINALES

El original es la base para una byena repro-
duccién. De la calidad y precisién de su realizacién de-
penderi la calidad de la impresién y por lo tanto, la efi-
ciencia del mensaje gréfico disedado.

Por ello, es importante conocer qué es un
original para impresién, qué papel juega en la misma,
cudntos lipos de originales hay, cémo se marcan v como
se interpretan.

Esquema de miquina de impresion a chorro tink Jen
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ORIGINAL MECANICO

También llamado mecénico, es la presenta-
cién en la cual todos los elementos gréificos (imigenes vy

. texto) que intervien=n enla composicién vicual —en este

caso del envase— se encuentran pegados en la posicién
.precisa- en una cartulina soporte y en las camisas que
cubren a la misma. Dicha presentacién, que incluye el
trazado de lineas clave para mostrar la colocacién de
otros elementos, tales como lineas de corte, dimensiones
de laca, fotoceldas, etcétera, es el original listo para ser
fotografiado y reproducido mediante los negativos o posi-
tivos obtenidos por fotomecdnica.

FUNCIONES DE UN ORIGINAL
PARA REPRODUCCION

El original mecdnico para reproduccién
cumple dos funciones basicas:

1. Contiene la imagen que es fotografiada, y
los textos g ilustraciones que son registrados
por los lentes de la cdmara de fotomecinica.

2. Muestra la posicion precisa de los elemen-

tos den'ro del impreso, gracias a lo cual el

departamento de montaje puede situar di-
" chos elenientos en sus lugares correctos.

Por estas razones el original debe ser limpio
y preciso. Cualquier descuido o inexactitud en que se incu-
rra al prepararlo afectard el trabajo del fotocromista, ade-
‘'més de que aparecerdn todas las imperfecciones, provo-
cando contratiempos en Ja reproduccién.

En forma general, puede decirse que un buen
original es aquel que presenta la alineacién correcta de
los elementos, limpieza total en textos e iméagenes, preci-
sion en el razo de las lineas, sin borrones 0 manrhas de tinta.
Por otra parte, debe contener todas las marcas e indica-
ciones necesarias para el fotocromista y el impresor, en
torima clara y precisa.

ORIGINALES EN BLANCO Y NEGRO

También llamados originales pluma de tono
continuo. Por lo general dibujados a mano, siempre es
conveniente que se dibujen més giandes de le que apa-
recerdn en el impreso, ya que asi, los errores desapare-
cerdn al reducirse. De preterencia estard montado sobre un
papel o cantdn grueso, con marcas de corte y rebases si el
original lleva colores que abarquen una superficie grande
(ilustracién). Las lineas de ldpiz deben de ser borradas
cuidadosamente; s) se puede es conveniente trazar las
lineas con puntillas azules, que son invisibles a la cdmara
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de fotomezénica. £n ¢l original ce debe de indicar el co-
lor, con referencia a la enumeracién de los tonos Pantone,
0 por porcenajes, por ejemplo,. i 0% cyan, 50% magenta,
5% amarillo, y verificar con el impresor y con 2l res-
ponsable del proyeclo de envase si los colores son los
coirectos, para evitar que el trabajo se devuelva por no
tener los colores exactos. El tamano es importante, hay
que indicar el tamario final en una camisa del original;
puede ser indicéndolo por porcentajes, o por nimeros

{por ejemplo: alto 25 c¢m, 0 250 mm). :

TEXTO

£l texto puede obtenerse por fotocomposi-
cién, o por computadora. Hay que verificar que sea del
tamanio adecuado, yz que a! reducir el original, el texto
puede resultar tan pequerio que se emplaste.

La base donde se pega debe ser lo suficiente-
mente rigida para que con el movimiento y transporte no
se despegue o mueva el texto. También hay que revisarlo
cuidadosamente antes de mandarlo imptimir, ya que faltas
de ortografia v otros ervores son tiempo y dinero perdido.
Es mucho mds rdpido y barato corregir dos lineas de texto
en un original, que corregir original, sacar negativo o
positivo de nuevo, emulsionar placas o rodillos de nuevo,
lavar rodillos, tirar lo ya impreso con ecrores y comprar
més papel.

FOTOGRAFIAS

En muchas ocasiones sé usan iotograffas pa-
ra mostrar el producto. Pueden ser transparencias, o foto-

Texto normal

“Texto emplastado

Toxto corlacdo

Ejernplos de texto con grosor correcto, texto emplastado
al redudirse v 1exto conado debido a que se adeigozé demasiado

grafias impresas sobre papel (las transparencias son

preferibles).. No.son recomendables las folos ya impresas
(tomadas de catélogos, por ejemplo), porque pueden
formar moaré en la impresién, ya que han sido previa-
mente tramadas y se pierde muchisima definicién.

Los originales pequeRos no son sujetos de

grancles ampliaciones, porque dan como resultado imé-

genes de baja calidad. Las iotografias a color deben tener
una buena saturacion de color, y las de blanco y negro
deben tener un buen contraste y estar libres de marcas.

Pnsitevey

Fabricacion de negalivos y positivos: a) Orginal mecdnico; b) Toma lotogradfica det original; ©) Revelade del negalive; dy Elaboradion del
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positivo a partir def nepalivo; e) Revelada del positivo

.
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TECNICAS DE PREPRENSA

NEGATIVOS O POSITIVOS
DE TONO CONTINUO

cl original temainado en blarce y negro se
coloca dentro de una cdmara de reproduccién o cdmara
de fotomecinica, donde la pelicula, recubierta con una
emulsién fotosensible se coloca enla parte posterior de

la cdmara, detras del lente. Se efechia la exposicién; la

luz reflejada de las dreas en blanco del original pasan
por la lente, para caer sobre la emulsién de la pelicula,
que contiene un haluro de plata que reacciona con la
luz y se ennegrece con el revelado, de tal forma que en
el original, lo que estaba blanco aparece negro, y lo negro
aparece tranaparente sobre la nelicula,

Muchas veces, en vez de un negativo se re-
quiere un positivo, que se obtiene exponiendo un trozo
de pelfcuia a la luz, pero con el negative sobre de ella;
de esta forma el negativo dejara pasar la luz por su drea
transparente, y al revelarse el -positivo, aparecerd negro
donde el negativo es blanco, y transparente donde el nega-
tivo era negro. A partir de estos negativos o positivos se
preparan las ldminas, cilindros o placas para impresion.

MEDIO TONO

Son los originales con tonos continuos de gri-
ses. Una foto en blanco y negro, por ejemplo, no puede re-
producirse como tono conhinuo. £n este caso se descompo-
ne {a imagen en pequenos puntos con una trama, con los
cuales se simulan los tonos grises variando su intensidad,
aunque se use una sola tinta negra. Estos originales pue-
den reproducirse por fotomecénica o con un scanner. En
la reproduccién por cdmara, el efecto se hace poniendo
una trama de pelicula entre la lente y la pelicula. Esta
descompoene la imzagen en pequedos puntos. producien-
do un negativo directo, ya que cada punto es color sélido.
Su acumulacién en mayor 0 menor niimero produce la
sensacién de grises. En la reproduccién en blanco y ne-
gro, la trama de directos se coloca normmalmente en un
éngulo de 45 grados respecto a la horizontal, esto hace
que el ojo reconozca menos Jas filas de puntos.

Otra técnica de camara que se usa para los
directos es producis un negativo de tono continuo en la
cadmara de reproducciény colocar una trama de contacto
entre el negativo y la pelicula virgen, que con la exposi-
£idn se convierte en un positivo tramado.

También se pueden tralar estas imdgenes con
scanners, que también producen un positivo o negativo
tramado, pero como el scanner ests controlado por una
computadora pueden controlarse muchos mas detalles
que er cdmara.
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Folograiia tramada, donde se aprecian los puntos de la trama

SELECCION DE COLOR

Los originales que tienen color como foto-
graffas, ilustraciones, etcétera, antes de imprimirse deben
separarse en cuatro colores: magenta, cyan y amarillo,
afadiendo a! final el negro para dar un detalle més fino
y anadir densidad a las zonas mas oscuras. Se necesita
obtener cuatro peliculas; a partir de éstas se puede obtener
casi cualquier tono variando las proporciones de color
en la pelicula; algunos tonos muy especiales, que son difi-
ciles de obtener, como dorados, azul marino y algunos
verdes necesitan tintas especiales, como es el caso del do-
rado, que no se puede obtener por seleccién de color, y
representa uvna tinta adicional en un presupuesto.

La separacién de colores ce puede realizar
con cdmara o con scanner. El scanner usa un rayo laser pa-
ra explorar el criginal y separar los colores; en el interior
del scannerestdn los Hiltros para la separacién de colores
y una computadora que ordena ia informacién y convierte
los datos en positivos tramados para cada cclor. El scanner
es mas rapido y da una calidad mejor que la cdmara de fo-
tomecénica, ademds de modificar y retocar muchoes aspec-
tos de la imagen. El scanner puede ser de (ambor, con un
cilindro al que se adhiere la transparencia o foto; gira a
alta velocidad mientras el cabezal que va analizando 12
imagen se desplaza a lo ancho del tambor. Se encuentran
también scanners de cama plana que generalmente se
usan para trabajos en blanco y negro.

DIFERENTES ALTERNATIVAS
DE IMPRESION

Los métodos de impresién ofrecen un sinfin
de positilidades para quien sabe aprovechar al miximo




MAGENTA AMARILLO

L

Proceso de seleccién de color

sus diferentes cualidades y caracteristicas; el uso inteli-
gente de los colores permite lograr un gran impacto visual

con s6lo uno o dos colores, lo que facifita ef trabajo y
reduce los costos.

IMPRESION A UN SOLO COLOR

La principal razén por la cual la impresién se
limita a uno o dos colores es el costo. Cuantos mas colores
se utilizan, tanto més alto es el precio, ya que cada ima-
gen impresa a un solo color pasa pur la prensa tan sélo
una vez y cada color requiere de un cliché o rodillo.

La impresién a un solo color no tiene por
qué ser estatica y mondtona. Cualquiera que sea el color
elegido puede representarse en tonos, con lo cual se
logran efectcs dinémicos.

El modo en que se regliza recuerda el proce-

so del semitono. El impresor, en vez de imprimir un color

. séhidu en bloque, 1o descompone en puntos, de tal modo
(jue por debajo se muestra el blanco del papel. A menos
que fa imagen impresa se mire de cerca, se crea una ilusién
optica. Otra opcidn al trabajar en la impresidn a un solo
color, es utilizar un papel de color, ya que éste nos da
mds variedad de posibilidades que una superficie blanca.
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IMPRESION A DOS COLORES

Con dos colores primarios ouede crearse un
tercero. Por ejemplo, el zyan y el amarillo al conjuntarse
dan.como resuftado el verde. En otros casos uno de los

dos colores es el negro, el cual puede usarse con muy
buenos resultados.

BITONOS

i 15 bitono es una impresién realizada con
un semitono de dos colores. Hay que hacer dos planchas,
una para el negro y ctra para otro color. La ventaja de

_los bitonos es que la imagen obtenida es mucho més

fuerte y pronunciada.

Generalmente los bitonos tiener un mejor
aspecto cuando se utiliza un color oscuro sobre un color
pastel, ya que con ello el contraste no quedard dominado
por uno u otro de los colores.

IMPRESION A TRES COLORES

Normalmente este tipo de impresién es me-
nos utilizada por razones bdsicamente financieras. La im-
presién a tres colores rio resulla mds atractiva en esencia
que la impresién a dos colares, la cual es mas econémica.

£

BaNS

e ARG ALT &

N

&,

» Y

»

N

i

5,
4

T B @ e o oy Do iR & R S

7€,



]

R . Y
Por otra parte, la impresién en cuatricromfia {cuatro tintas)
consigue mayor impacto visual =n la imagen, pero, como
es de suponer, a costos mucho mas elevados.

Lo mis importante es tener una infraestruc-
ura tecnoldgica en las miquinas impresoras para que los
registros de los colores sean precisos. Con esto se lograra

~ siempre optimizar los disefios y disminuir 105 desper-

dicios, lo que, como es légico, beneficia Jos costos.

PRUEBAS

Cuando se ha confeccionado la pelicula se
realiza una prueba con el fin de que el cliente, el dise-

nadory e} fotocromista tengan una visién m4s aproximada
del resultado final, al tiempeo que pueden comprobar fa

* calidad, los tamanos y las posiciones. E} impresor por su -

parte, también necesitard una prueba para :gualar los
tonos cuanco haga la impresion.

Cuando se trata de trabajos barnizados, tami-
nados o fileleados con Idmina meidlica, las pruebas son
enviadas al proveedor de los acabados para que efectie
la operacién, para que tenga todas las caracteristicas del
trabajo terminado y no surgan errores en esta etapa. Sin
embargo, estas operaciones de acabado sélo pueden
efectuarse con pruebas de maquina.

ESQUEMA GENERAL DEL PROCESO DE IMPRESION

ARTE
IDEA | ]
| — Fotografias r Dibujos
Bocetos I | ]
| ‘ ‘ TEXTOS
] Disefio
Cefinitivo I_! \__l

Computador:-l

. |

‘ Fotocomposicién

" I |
ORIGINAL MECANICO |
‘ PARA REPRODUCCION
; [ Montaje
FOTOMECANICA
Y PREPRENSA |
1 ' Transporte
' Positivo y/o negatwo l
| - \ IMPRESION
|| Medio Tono l Linea |
| I ACABADOS |
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ETIQU‘E‘TAS Y ETIQUETADO |

0 se sabe exactamente cuindo se usaron las etiquetzs por vez pri-

mera. Los boticarios romanos ya marcaban sus frascos con inscrip-

ciones. Durante el siglo XV1l se vendfa el vino en jarras marcadas,
o se colgahan etiquetas de plata o marfil zlrededur del cuzlls de 1a botzlla,
costumbre que todavia perdura, en especial en licores finos.

]

En el siglo XVI se comenzaron a envolver los productos en papel, %
aunque sin marcar; tiempo después se comenzé a lmprlmlr el nombre del
producto o del distribuidor en el envase.

CARACTERISTICAS

La etiqueta es quien identifica al producto, v quien, =n la mayoria
de los casos, es factor determinante para la venta del mismo. Es uno de los
factores m&s importantes en el proceso de mercadeo, y es la encargada de
proyectar [a imagen tanto del producto como del fabricante de éste. Debe
informar sobre dicho producto, sus caracteristicas, las formas de usarlo, y tos
aspectos legales concernientes al manejo y uso del mismo. .

Las etiquetas se fabrican en gran canudad de materiales: PVC
para fajas retractiles, foif de aluminio, laminados, papel couché de una cara,
tela, etcétera. Hay ocasiones en que flegan a presentarse como hologramas, y i
"a veces se acompaian de pequefios folletos plegados que se cuelgan del o
cuello de algunas botellas. &

MU

En algunos productos muy exclusivos o exéticos se pueden usar
etiquetas de materiales como cuero, fibras vegetales o amate, nor poner un
ejemplo. El Iimite esié en la imaginacién del disefiador y en 2l presupuesto dei
fabricanle, por lo que el disefiador debera estar atento a los costos si pretende
usar algin material novedoso.

Ademis de las etiquetas adheridas al producio, se puede marcar
directamente en el envase por serigrafia, tampografia, grabado en vidrio;
transferencia en caliente, moldeado en el envase, etcétera.

La etiqueta, ademds de los mensajes acostumbrados de &
identificacién del producto y de marca, y de aquellos sobre los aspectos legales
a los que ya nos hemos referido antes, puede hacer referencia a otra infi-
nidad de aspectos, tales como ofertas, otros usos para el envase, recetarios,
etcétera.
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También contiene advertencias sobre riesgos
parala salud u otros riesgos o precauciones que es nece-
sario tomar en el uso, consumo, o manejo del producto.
}Hay clertos productos que exigen que se les ponga en
jugar visible un marbete de pago de mpusstos hacen-
J:srtos, como pueden ser los cigarros o los vinos y licores.

T{POS DE ETIQUETAS

Se hacen en una gran variedad de tamafios,
f)rmas, disefios, materiales y adhesivos, y se pueden aphi-
« r 0 distintas partes de un envase.

1 TIQUETA FRONTAL

Cubre sélo una porcién del envase; puede
jponirse en cualquier supericie de cartdn; en el irente, en
s yrarte de atrds, en hombros, cuello o tapa de un frasco o
| aella, y en superficies similares de otros tipos de envases.

;TTQUETA ENVOLVENTE

Este tipo de etiqueta cubre completamente
[ess laterales de un envase y sus bordes se traslapan para
[1.1€ tr UNA COStUra; se usa, por ejemplo, en cajas y botellas.

1'AJAS RETRACTILES

Son flexibles, se ponen en la botella y se adhie-
e por encogimiento del material elstico del cual est4n
hechos. Pueden ser de papel, pléstico, foil o laminados.
11 adhesivo que se usa comprende variedades de pega-
mientos Jfquidos, calientes, a presién y adhesivos por calor.

Aplicador de marbetes

El pegamento se elige oe acuerdo a las ca-
racterfsticas del envase y de la etiqueta, asf como de la
capacidad de la méquina que se usard para etiquetar.

APLICACION
ETIQUETAS CON PEGAMENTO SOLUBLE AL AGUA

Pueden aplicarse en cuello, hombro o cuer-
po de botellas, como selio de garantfa, en casettes, etcétera.
Se aplican con maquinas automaticas 0 semiautomdéticas
como parte ge Ja linea de envasado. Un operador carga las
etiquetas en la miquina, ésta las toma individualmente,

Principales tipos de etiquetas: a) Eliqueta frontal; b) £tiqueta envolvente; ¢) £ ajas retictiles: d) Marbele de la Secretaria de Hacienda -
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Aplicacién de etiquelas envolventes

las engoma y las presiona en los productos, sosteniéndolas
mientras actda €i pegamentc.

También puede cargarse una bobina con'eti-
quetas impresas; fa mdquina corta cada una, y pasan por
un aglicador de pegamento. .

Eliousta vn hombro, cuello y ruerpo

ETIQUETAS ENVOLVENTES

Como las de las latas, los extremos se engo-
man juntos. Se aplican al envase tanto en posicién hori-
zontal como vertical; el producto se desplaza sobre un apli-
cador de pegamento como se ve en la ilustracién.

Onro proceso se realiza con s envases en
posicién vertical, como se muestra en el siguiente diagra-
ma. También se pueden aplicar sin rotacién, engomando
la etiqueta y presiondndola con cepillos sobre el envase,
como se ve en la ilustracién.,

Aplicacion de etiqueta envolvente con cepstlos
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ETIQUETAS DE PRESION

Estas pueden aplicarse a temperaiura ambien-
te, y generalmente va vienen engomadas en una bobina
de papel encerado.

El avance de la etiqueta se hace a través de
rodillos. Dichas etiquetas se desprenden y se pegan al enva-
se, o pueden aplicarse por medio de un aparato especial
que las aspira (o succiona por medio de vacio) y las aplica.

La placa que aspira la etiqueta también pue-
de expulsarla y aplicarla con aire, como se muestra en la
ustracién. :

ETIQUETAS SENSIBLES AL CALOR

Usan termopldsticos adhesivos, pegamentos
sintéticos que se activan al calentarse. El tiempo de accién
de estos pegamentos varia; ios de accién maés lenta se usan
eo vidrio o metal. Este tipo de etiquetas se usa en la in-
dustria farmacéutica, para medicinas y similares, debido
a que que su aplicacién es muy limpia y el adhesivo re-
siste el agua.
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Eliquetas por presidn

En la ilustracién inferior de esta pigina se
muestra una maquina etiquetadora simple; la etiqueta
ya cortada se toma con la placa succionadora y se lleva
a posicién de aplicacién sobre el envase; se calienta con

lIa misma placa, y se sostiene ahi hasta que se fija y enfria.-

TRANSFERENCIA EN CALIENTE

Este proceso hace posible el aplicar un di-
sefo directamente a un envase de plastico o de vidrio; 2l
disefio de etiqueta se imprime al reverso de una cinta
gue bha sido tratada con una capa de laca: la bobina se
carga en una miquina que automdticamente avanza y
posiciona la etiqueta para transferirla en los envases; se
apoya la etiqueta y Ja cinta de transferencia sobre el envase
con una platina (o placa d= presién) ya caliente.

La presién y el calor causan qu- la etiquela
se adhiera a la superficie del envase; la laca lorma una
cubierta brillante y prolectora sobre la etiqueta. Antes de
aplicar la etiqueta, se flamea la superficie de la botella de
pldstico o vidrio, con el fin de precalentar la superficie y
prepararla para la etiqueta.

Aplicacion de etiquetas sensibles al calor
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Aplicador de eliquetas por presién

Después se flamea otra vez para ayudar al
pegado. Este tipo de etiqueta puede aplicarse a formas
curvas o irregulares. usando una banda transportadora
de atiquetas que preparan la superficie del eavase y se
amoldan finalmente con calor.

FAJAS RETRACTILES

Pueden definirse como tubos preimpresos
que se amoldan al envase, rodedndolo, pero sin pegarse
ni acdherirse a &J.

Se hacen de polietileno o similares, que se
amoldan ficilmente al envase; en ocasiones, los envases
se fabrican con pequeios abultamientos o huecos, que
ayudan a que las etiquetas se sostengan en su lugar.

Etiqueta




Su uso se hace pasible 21 envases redondos;
ovales, ellpticos, y otras formas; la impresién puede sbar-
car toda la etiqueta. Pueden ser de matenal transparente,
que dejan total visibilidad para el producto a través de
4reas sin imprimir. .

Se pueden aplicar con operaciones manua-
les, semiautométicas o a través de mdquinas compleia-
mente automatizadas. En las miquinas semiautométicas,

el operador presiona un control, un elevador sube la bote- -

lla al aplicador que sostiene la etiqueta; el aplicador suelta
la etiqueta, y ésta recobra su forma original y se ajusta a
la botella.

La aplicacién también puede realizarse con
pequefias asas, como se ve en la ilustracion de esta pagina.
Las etiquetas se cortan de una bobina, un juego de asas
tema la etiquela v la aplica en la botella; fas asas estiran
la etiqueta y la sueltan al estar dentro 1a botella. La botella
etiquetada se retira de la méaquina, otra ocupa su lugar y
las asas hacen contacto con la siguiente etiqueta.

<]

Aplicacién de fajas retréctiles: a) Zlevzdor: b) Botellu: ¢) Etiqueta:

d) Formador; e) Asa para bajar la etiqueta: ) Asas

Aplicacién de fajas retrictiles sélo con las asas

Derecha: miquina aplicadora de fajas relrdctiles
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Eriquetadho de bolas: 1) Etiqueta: by Mecanismn de teansferencia;
) Muecdazas selladoras; d) Bofsa puesta 2 mana; © Bolsa con etitueta

Aplicacién de etiquetas termoencogibles

ETIQUETAS TERMGENCOGIBLES

Se hacen con un material termoplastico que
ha sido estirado en una direccién, y que regresara a su
forma original cuando éste ce calienta, ajustandose al
tamaiio del envase.

ETIQUETADO DE BOLSAS

Frecuentemente se imprime la informacién
de un producto en la superiicie cle una bolsa antes de
que ésta se Hene. Hay sin embargo ocasiones. en que se
aplican sobre la boca de la bolsa. ccmo un elemento
separado, que se adjunta para reforzar ¢l cierre.

FAJILLAS

Se usan en algunas bolsas de frituras, por
ejemplo; se aplican sellando los dos extremos en los lados
de las bolsas; generalmene e usan para promociones,
ofertas, etcétera.

£n ocasiones, las ebquetas se insertan den-
tro de las bolsas, y se leen a través del material trans-
parente de éslas.
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CODIGO DE BARRAS

a necesidad de clasificar, inventariary codificar las mercaderias

existe desde que existe el comercio. Los artesanos ponian sus marcas

particulares en la mercancfa, y se llevaban inventarios y registros
de compra-venta. Todos los sistemas de codiiicacién evoinucionaron a través de!
tiempo, en la actualidad lo mis nuevo es el cédigo de barras. que se ha convertido
en algo muy familiar en los autoservicios y tiendas similares. El c6digo de barras
utilizado en autoservicios es vn stidndard intemacional y Gnico. ademas de que
no es exclusivo de un sélo sector. '

. En 1972 se instrumenta por vez primera &) cédigo de barras en
aplicaciones comerciales, el cual surgié a semejanza de un cédigo usado por
1BM que en su tiempo se llamaba Delta Distance. En 1977 se tomé la iniciativa
de formar una organizacién conocida como European Article Numbering
{EANY; pero al asociarse otros paises se tuvo que cambiar el nombre al de inter-
national Article Numbering, con las mismas siglas.

La sede de esta organizacién se encuentra en Bruselas, Bé!gica,
y €5 una organizacién regida por las leyes de ese pais y sin fines de Tucro. El
lenguaje oficial de esta organizacién es e inglés. Exceptuando a los Estados

Unidos y Canadd, el resto de los pafses que bhan instrumentado el c6digo de
barras estdn afiliados al EAN,

Hace dieciocho afios surgié el Cédigo EAN, (European Article
Numbering), en la actualidad International Article Numbering; con sus
variantes EAN-13 y EAN-8, compatibles con el Cédigo UPC (Cédigo Uniforme
de Producto), usado en EEUU y Canad4, de 12 digitos. Cuando se exporta a
EEVUU o Canad4 se debe poner ese c6digo en los 2nvases de los productos.

En México, el cédigo de productos se administra por la AMECOP
{Asociacién Mexicana del Cédigo del Producto), orgonizacior afiliada a EAN
Internacional, registrada como una asociacién sin fines de lucro, con abjetivo
de difusién y administracién del cédige de producto. AMECOP ha sido
designado por el Uniform Code Council {UCC) como el tinico organismo
regulador del sistema UPC en México, el cua! deberé ser usado para la
exportacién a Canadd y EU.

DEFINICION

De una forma simplificada, el cédigo de barras es una serie de
lineas paralelas y espacios de diferente grosor; el ancho de las lineas y de los
espacios determinan el dato codificado en el cédigo.

El cédigo de barras no contiene informacién, sdlo identifica el producto.
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Existen varios ﬁpo§ de c6digos de barras; e-n
México se usa cominmente para envases &l c6digo EAN.

USOS DEL CODIGO DE BARRAS

El uso més conocido es para bienes de con-

sumo en autoservicios principalmente, pero también se
usa en drdenes de compra, de embarque, facturas, cajas,
contenedores y tarimas (pallets). En otros campos, ajenos
a la industria del envase y embalaje se usa en correo y
servicios de mensajerfa, por ejemplo; la SHCP lo usa para
identificacién de los contribuyentes;-como parte de cre-
denciales e identificaciones; y en muchos usos mds.

COMO FUNCIONA

El cédigo es leido por un scanner o lector,
como se menciond anteriormente; las barras y espacios
son traducidos primero a un lenguaje binario (unos y
ceros) y después lraducidos a nameros, los cuales lee el
scanner decodificando los némeros y presentando el precio
en la pantalla de la caja registradora, e imprimiéndose éste
en el ticket del cliente.

Cada producto tiene asignado un ndmero
dnico, por lo' general un nimero de 13 dfgitos, conforme
al sistema EAN, con la siguiente estructura:

- Un prefijo, que identifica a la organizacién
que asignd el c6digo; aquf en México es:

750

- Un nimero que identifica a la companiia
que usa este c6digo; de cinco digitos:

| 750 12345

- La referencia al producto, asignada por el
industrial; de cuatro dfgitos:

75012345 1234

— )

- Un digito verificador:

[ 750 12345 12343

METODOS DE CODIFICACION

En México se usa el c6digo EAN, de 13 digi-
tos, de longitud fija para mercancias en general. EAN

significa curopean Article Number, que asigna 3 digitos
para cada pafs. Se ponen separados los digitos para cada
fabricante, 5 para productos en general, 4 para editoriales
o discos. Este c6digo s2 usa en todo el mundo, excepto
EEUU y Canad4. Exien dos versiones del cédigo; el
EAN-12y al EAN-8; 2l EAN-13 aparece en la mayorfa de
ics productos; pere cuzndo el tamano de los productos

1 ‘\
7501 '|2342
EAN 8

* no permite un usg nornal, se usa el EAN-8,

i

77501234" 512343

EAN 13

A veces un codigo de identificacién no es
suficiente; y se necesita el nimero de lote, 0 mas datos so-
bre el producto; para esio se crean cédigos suplementarios,
con un identificador de aplicacién, el stdndard utilizado
para los cédigos suplementarios se llama EAN/UCC-128.

169012C X34

Cédigo EAN/UCC 128

El cédigo ITF es para unidades de expedi-
cion; en la parie baja del c6digo hay una traduccidn numé-
rica de éste; que se imprime con una tipogratfa OCRB.

TR

05412345678908

ITF-DUN14

También extste el CODE 39, para la indus-
tria automotlriz, que es alfarumérico y de longitud varia-
ble; el MS!, numérico de longitud variable, usado en hos-
pitales, y el CODABAR, alfanumérico, usado en biblio-
tecas. Aparte existen cerca de 25 simbologfas adicionales.
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Los Iibros se codifican bor.lSBN (fnternau;o-'-
nal Standard Eook Numbery, NGmero Internacional Nor~

malizador para Libros; en las revistas se usa el ISSN /Inter-
national Standard Seria! Numben, Nitmero Internacional
Normalizador para Publicaciones Cerradas, con. el fin de

identificar cualquier publicacién cerrada, sin imponrtar -

Jugar, origen, idioma o contenido.

EL CODIGO UPC

El Uniform Code Council (UCC) inicial-
mente fundado para administrar el uso del ¢c6digo UPC,
establece los estdndares de uso de cédigos, de manera
que en todos los campos de la industria se pueda identi-
ficar cada paso de los productos, y poder obtenes y comu-
nicar por medio de los programas EDI en Norteamérica,
compatible en otros paises.

£l UPC puede usarse como un sistema de
identificacién comiin, cuando aparece en 6rdenes de
compra, de embarqgue y facturas, asf como en unidades
de expedicién. Permite el uso de un equipo automatizado
en el érea de cajas; conforme pasan los articulos en la caja, un
lector 6ptico realiza la traduccion al ndmero de cédigo y
lo transmite a una pequena computadora con el precio de
venta y demis informacién que ésta contiene acerca de
todos los productos que aparecen en la tienda. También pro-
porciona informacién sobre impuestos, bonos de descuento,
etcétera. Al mismo tiempo la computadora captura y alma-
cena informacién acerca del movimiento del producto.

El c6digo UPC tue introducido primero a la
industria alimenticia y de abarrotes siendo a su vez una
herramienta de identificacién para conocer los desplaza-

mientos de los productos de marera unitaria a través de .

un sistema de intercambio electrénico de datos. Con el
paso del ttempo, este sistema también ha abarcado mercan-
cfas en general, productos farmacéuticos, unigades de peso
variable y cualquier otro articulo existente en las tiendas
de autoservicio y departamentales. Tanto el comerciante,
como las bodegas y los industriales, usan este sisterna como
un medio ge comunicacidn rioido y eficiente.

La llave para el sistema UPC es el Cédigo
Uniforme de Productn con su simbole legible por medio
de una miquina. Cada alimento tiene su propio cédigo.

E) cédigo consiste en un nomero de sistema
o un pumero de fabricanie asignado por UCC y admi-
nistrado en México por AMECOP, de cinco digitos:

012345 l

Un numero de producto de cinco digitos,
asignado por ») fobricante:

n 012345 67393—J
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tl ndmero Ge sistema sirve como llave para

“darsignificado y categoria a bos demds nameros. El iime-

ro de identificacior del fabricante se asigna por el Uni-
form Code Council, Inc. El niimero de producto es un
ndmero asignado por ta compaifa miembro, el cual es
Unico para cada unidad de consumo y de expedicién.

£l nimewm de sistema tiene las siguientes

categorlas:

“o” Asignado a todos los productos,

excepto:

2" . Para productos de peso variable.

it Para companias que han asigna-
do su ndmero NDC como nime-
ro UPC.

o Nt Para uso dnico de los comer-
ciantes,

“3” Asignado a cupones.

“6~ y ”7"” Para aplicaciones industriales y

de comercio, donde cumple las
misrnas funciones que el “0”.

I

9 I__rﬁ | T_A
Veriticador

)dentificacidn d2l preducto
1del fabricante)

Numero de 1abricante
fzsignado por la AMECOP)

Numeso de sistermna

VENTAJAS DEL CODIGO DE BARRAS

- Informacion mds répida y precisa

- Informacion actualizada del producto

- Mayor contro) sobre ventas y almacén

- Enregas mis répidas

- Facilidad en control de inventarios

- Menos errores en la cadena de distribucién
- Menos costos administrativos
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- Mayor control para saber cuéndo y cémo
se requerirdn mas productos.

- Mayor eficiencia

- Marcaje mas rapido del precio en cajas

IMPRESION DEL CODIGO DE BARRAS

Como el c6digo de barras se lee con un sca- .

nner, cualquier desviaci6n o grosor incorrecto de las
barras o de los espacios puede ocasionar que no sea leido
correctamente y originar asf un sinfin de problemas con
la l6gica pérdida de tiempo y dinero.

Existen algunos puntos que hay que tomar
en cuenta para una 6ptima impresién:

- Ef tamario normal del cédigo EAN-13 es de
26.3 minde slic, y 37.3 mm de ancho; el
EAN-8 requiere de 21.6 mm X 26.7 mm

de alto.
€
7"501234" 512343
373 mm
3
7501 2L4é

26.7 mm

- El eocigo puede reducirse un 20% o aumen-
tarse un 100%.

- En algunos productos, debido a su tamaio;
se puede reducir ta altura de las barras, pero
la lectura se dificulta.

La combinacién idénea de colores es: barras
negras sobre fondo blanco; hay que elegir cuidadosamen-
te el color de las rayas y el fondo, para evitar que el scan-
nerno efectlGe una buena lectura. Los colores més legibles
son los mostrados en latabla de fa siguiente pagina. También
se debe tener cuidado con el material sobre el cual va a
ser impreso el c6digo ya que éste puede variar la

‘ “reflectancia de los colores y confundir al scanrer. Se dehe

evitar el uso de colores metalizados, ya que &stos no
permiten una reflexién uniforme de la-luz. Al imprimir
sobre envases transparentes la luz pasa y no se refleja,
haciendo ilegible el cédigo; para evitar esto hay que
imprimir una ventana blaiica por debajo.”

Los colores no legibles, o sea que no permi-
ten una lectura de los datos son los mostrados en 1a tabla
de la siguiente pagina.

Hay que tomar en cuenta la forma en que
reaccionard el material donde se imprimira. St es muy ab-
sorbente, por ejemplo, las barras se ensancharin por ga-
nancia de puntos, el tipo de tinta, la presién de rodillos,
la adhesién de Ea tinta, la estabilidad dimensional del ma-
terial, etcétera.

En etiquetas hay que saber y contemplar el
tiempo de vida del material, |as reacciones del papel con la
atmoésfera, etcétera.

En el c6digo deben aparecer todos los ele-
mentos necesarios para su correcta lectura; en {as esquinas
su marca de encuadre, separadores centrales y laterales,
y la barra encuadradora o marco que protege al cédigo.

Para comprobar que existan los espacios
correctos, el impresor usa una pelfcula maestra, que auxi-
lia al impresor en la'verificacién del tamafo.

Para el cé6digo de barras existen diversos
sisternas de impresién, con sus correspondientes ventajas
y desventajas. Algunos de estos sistemas son:

MATRIZ DE PUNTO

Tiene como ventajas que puede imprimir
el cédigo en cualquier lugar de la etiqueta, puede impri-
mir Informacién legible en el mismo formato que los
c6digos de barras en etiquetas y documenios.

Hay facilidad en el cambio de caracteres y
cédigos. El material de etiquetas y cintas es barato, de pro-
duccién sencilla en la secuencialidad de etiquetas de ¢6-
digo de barras enumneradas.

Como desventajas tiene que la impresora
es ruidosa, tiene densidad limitada debido al posiciona-
iniento preciso de los puntos, es u.:a impresora de p4gina,
no se pueden imprnimir etiquetas sencillas sin desperdicio.
E! uso de la cinta causa una impresién dispareja.

CARACTERES FORMADOS POR UN IMPACTO

Como ventaja tiene alta densidad, como
desventajas tiene la falta de flexibilidad de c6digos de




barras y formatos. No imprime caracteres grandes, las

»

cintas y las etiquetas son caras, las ruedas de impresién'

se desgastan mucho.

OFFSET

Tiene como ventajas un bajo costo por eti-
queta, pero hay falta de flexibilidad para informacién
variable; y no se pueden hacer cédigos seciados.

INKJET .
Como ventajas tiene la eliminacién de la
etiqueta y aplicacidn del costo; 1a impresién es sin contacto,
pero tiene baja calidad, muy baja densidad, y necesita
scanners especiales.

COLORES LEGIBLES EN EL CODIGO DE BARRAS

ELECTROSTATICA

Proporciona buena calidad 2n los cédigos,
alta velocidad de irpresién, que, ademis se produce sin
impacto. Pero la impresién es muy cara, por la electrosts-
tica se hace una interrogante en 1a lectura del c6digo, a menos
que se cubra cor una capa de mylar. B) costo de las etiquetas
‘puede <er elevado porque precisa del uso de tonner.

IMPRESORA TERMICA

Permite flexibilidad en cuanto a los espacios
y dimensiones de los cédigos de barras.

T

i

'r ) t.',~

il

t ln-

i lln

ll

lu |

‘2‘3 & 775012347512 7 501234 512343
NEGRO SOBRE NEGRO AZUL SOBRE
NARANJA AZUL SOBRE NARANJA SOBREBLANCO || BLANCO |

—
7"591224" 51234: | 750120451 777501234" 51 7'%501234"512
VERD CAFE OSCURO SOBRE VERDE SOBRE CAFE OSCURO SOBRE
Espm BLANCO BLANCO | AMARILLO AMARILLO

VERDE SOBRE CAFE OSCURO SOBRE
NARANJA NARANJA
7 501234 51 X 7 501 Z:J :
NEGRO SOBRE CAFE OSCURO SOBRE
[_ AMARILLO —X fuy_ SOBRE AMARILLO VERDE SOBRE ROJO l ROIO
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Como desventajas tiene un alto costo, y con
la abrasién puede deteriorarse la imagen.

TRANSFERENCIA TERMICA -

Tiene como ventajas ser una impresora si-,

lenciosa, imprime caracteres de alta calidac y densidad,
asf como cédigos de barras, y se puede aplicar en gran

~variedad de sustratos. Como Gesventajas tiene un alto costo
para bajos volimenes.

IMPRESION CON LASER

Imprime alta calidad y caracteres legibles,
es flexible y permite una facil produccién en la secuen-

cialidad de etiquetas de c6digos de barras numeradas.
Pero la impresién se detariora por el uso, hay un alto cos-
to por etiqueta, y como =s una impresora de p4gina, se
desperdicia material al imprimir s6lo una etiqueta.

UBICACION DEL CODIGO

Segiin el producto varfa ia posicién idénea
del c6digo; por lo general se ubica en la pante posterior
del envase, leios de las costuras de sellado si es el caso,
para evitar la deformacién del c6digo durante el termo-
sellado, o entre dobleces, o entre las solapas de una caja.
Se trala, en una palabra, de evitar la colocacién del cédigo
en lugares donde el scanner no pueda acceder a su lectura.

[ COLORES NO LEGIBLES EN EL CEDIGO DE BARRAS

777501234 512343) |-

ORO SOEBRE BLANCO NECRO SOBRE ORO

NEGRO SOBRE
VERDE 1

NEGRO SOBRE
VERDE 2

ROJO SOBRE VERDE1 || AZUL SOBRE VERDE 2 ARANJA SOBRE ORO ROJO SOBRE ORO .
it
7"501234"512

, AMARILLO SOBRE NEGRO SOBRE CAFE

ROJO SOBRE BLANCO BLANCO NEGRO SOBRE AZUL OSCURG

|i :
h K
7 501234"51234 501234 512
|

NARANJA SOBRE ROJO SOBRE CAFE CAFE CLARO SOBRE

L ROJO SOBRE AZUL BLANCO CLARO BLANCO




£l cédigo no deberé colocarse en un punto
que tenga posibilidades dewentrar en roce con otros pro-
ductos. Cuando el envase tiene formas muy irregulares
se ubica en [a base. También hay que considerar la defor-
macién que sufrird el envase durante el llenado, o la tem-
peratura del producto durante el mismo.

En general, el envase no debe tener mas de

un cédigo, y el simbolo debe estar situado 'o mi4s cerca
posible de 12 esquina inferior izquierda.

Por lo general, el simbolo debe imprimirse
en la base natural del envase; si no es posible, se Impri-
mird en la parte posterior de éste, y en el Gltimo de los
casos en un costado.

La direccién de la impresién recomendable,
para evitar que se emplasten [as lneas, es la que se mues-
tra en las ilustraciores e esia pagina.

_ Silaforma del envase impone cierta distan-
cia entre la superficie de léctura y la caja registradora,
no serd mayor de 12 mm. En envases flexibles, el simbolo

Direccién de impresién recomendable

debe ubicarse en la zona més plana y da menor defor—
maoén pos:bte- .

En la ta.bla de la s;gwente pégma pueden

" observarse los tamafios maximo y minimo de los simbolos

a utilizar en envases de Jeterminados tamaiios. En funcion
de dichos didmetros, se debe escoger el factor de aumento
determinado que serd o que a su ver dard el tamaio
referido.

En una superficie curva, es conveniente orien-
tar las barras perpendicularmente a 1a linea generatriz de la
superficie del recipiente. La impresién mejora si las barras
del c6digo son paralelas a la direccién de la impresién.

TH23 [} 7590’ 9

Direccién de impresién no recomendable
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Definicién del maximo radio de curvatura para Impresién radial de
envases cilingricos
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IR ,‘“E"“MAXIMO“VALOR DEL FACTOR DE AUMENTO & -7 A -
e re e S MAamaT dhemién-t""' N4 - Maxima dimensién’ ,;;:;__
: v I '1;;_- Padoufe anmento BAN 3 i ’ Facwr de aumento EAN 8"
rﬁ menos de 35 I 4J|
[ 35 I [ 0.83
B 40 | | 0.95
r 45 ' I J I 1.07
50 Il 0.83 | 118
| 55 N 0.92 HiE 1.30
| 60 N 1.00 L 1.42
[ b5 RN 1.08 N 1.54
| 70 B 1.17 ] 1.66
| 75 N 1.25 ]| 1.78
| 80 T 1.34 | 1.90
| 85 NN 1.42 | 2.00 -
[ 90 1 1.50 | 2.00
| 95 e 159 ] 2.00
| 100 N 1.67 Bl 2.00
| 105 NN 1.75 i 2.00
| 110 BN 1.84 | 2.00
B 115 N 1.92 ] 2.00
[ 120y més NN 200 | 2.00

B I | I O O

UBICACION ADECUADA DEL CODIGO DE BARRAS EN DIVERSOS PRODUCTOS

N T‘\'\‘\"'\

\\\H’l//

ENVASADO AL VACIO: superficie

plana sin arrugas ni distorsiones.

PRODUCTOS TIPO TETRA PAK®:

parte inferior del costado donde se
encuenira el pico.

ENVASE EXTERIOR IMPRESO:
Impreso al lado de la caja.
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BLISTER: Al reverso del cartén.

ETIQUETAS COLGANTES
Y AUTOADHERIBLES .

CAJETILLAS DE CIGARROS:
En los costados.

.Ml

-

PAPEL HIGIENICO: Lo mé4s cerca
del fondoyala izquierda, cara
opuesta a la principal.

ENVASE RANURADO: el cidigo no
auzard las ranuras, puede extenderse para que
L se pueda leer d cidigo.

ENVASE FLEXIBLE: Reverso del
envase y al centro(borde inferlor).

L

LATAS:
En la banda que rodea la lata.

MULTIEMPAQUES: Debe terter un
cédigo cada unidad que lo compone, y
1 svitar la lechuca simultinea

BOTELLA DE VIDRIO: En la
contraetiqueta, cerca

del fonde y en la esquina izquierda.

TUBO COLAFPSIBLE: Paralelo aJ eje

del tubo.
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LENADO Y ENVASADO

| llenado y el envasado son puntos de interés primordial para el

fabricante, porque ec la etapa final del proceso de indusirializa-

cion, que deja a los productos en las condiciones que presentaran
ante los 0jos del comprador.

. Existe una gran variedad de maquinas y procesos de envasado.
En este apartado se dard una breve descripcién de cada uno de ellos, para
que asf el lector tenga una idea general de los procesos disponibles.

Para el desarrollo de los envases siempre se hace necesario el
contacto con distribuidores en materias primas, fabricantes, y empresas
envasadcras, con el fin de ponerse de acuerdo sobre el méiodo idéneo de
envasado para cada producto.

ENVOLTURA DE PRODUCTOS

Muchos productos requieren de una envoltura exterior, con el
fin de evitar dafos’a la mercancfa, y como sello de garantfa del buen estado
del producto. : .

Generalmente se usan peliculas transparentes, afiadiéndoles cin-
tas de desgarre. La envoltura puede ser parcial (precinto) o total; en la actualidad
la mds comun es [a envoltura total.

En la envoltura parcial se dejan sir: envolver los lados opuestcs
del paguete; en la envoltura total, se cubre el objeto con un recorte de pellcula,
sellando las solapaduras. Se debe hacer un calculo exacto del tamafio de la
pelicula para evitar desperdicio de material. Generalmente con esta envoltura
se envuelven paqueles de cantos rectos y formas regulares.

Para erivolver productos redondos (jabones, quesos, etcétera) se
emplea un mélodo de plisado, como puede verse en el diagrama de la siguiente
pagina. El cierre se hace con caior (sellz do en caliente) 0 con una etiqueta. Para
reforzaf la envoltura, a algunos productos se les introduce un trozo circular de
candn u otro material por el émbolo, y se envuelven junto con el producto.

Para envolver dulces, velas, botellas, elcétera, se puede usar la
envoltura por giro, similar al método de plisadlo con celotin, PP no estirado, PVC
rigido, o peliculas que no se desgarren o rompan con [a lorsién. Los envol-
torios pueden cerrarse con eliquetas o placas adhesivas.




EMBALAJE POR CONTRACCION

Para esia clase de embalaje se usa mate-
rial que se contraé ficilmente, como PE, PETP, PVDC,
PVC, polietileno o caucho hidrocloruro.

Segln la forma del paquete es el sistema

ce envoltura; podemos usar pelfculas semitubulares para
mercancfas del mismo tipo, colocando la mercancfa entre
las dos capas de material y sellando los tres ladas abiertos.
Siempre hay que aprovechar la pelfcula al m4aximo, pero
tratando de dejar los espacios adecuados entre pelfculay
mercancla, para evitar que ésta Gltima se rompa al
contraerse.

Para precintado se pueden usar dos tiras de
pelfcula, que pueden ser abastecidas por dos bobinas
diferentes, o por una sola con dos rollos de material. Los
paquetes aislados se embalan por contraccién, pero dicho
embalaje no permite que el producto quede sellado de
forma totalmente hermética.

Para mercancfas irregulares-se puede dejar.

pasar el material por una cortina vertical de pelicufa,

arrastréndola detris de sf y cortando automiticamente’

los bordes.

El embalado por contraccién es atil para en-
volver mercancfas de forma irregular, es decir, cuando no
setiene forma y tamafo parejos en el producto. Se itiliza
tarmbién para unir envases sueltos en paquetes colectivos.

Procedimianio de plisado- a) Bobina de pelfcula; b) Corte de esquinas;
<) Pinza transportadora de la pelfcuta; d) Embolo de avance;
e) Cabx cal de plisado; f) Ldimina en iris; g} Producto terminado
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Embalaje por coniraccion de una mercancia irregular

Para realizar este tipo de embalaje se requie-
ren dos pasos:

1) Embalado previo o pre-ainbalado .

Este sistema varfa segun la mercancfa. Para
el embalado de pan, por ejemplo, se introduce la mercan-
¢fa en una pelicula semitubular extruida y se cierra por
los tres lados. Un sistema similar es el que se usa con las
empacguetadoras de una cdmara al vac(o, donde se les
hace un vacfo a los envases ya preparados y se sueldan
por impulsos. El ciclo de rabajo es autom4tico en estos
aparatos una vez introducido el paquete. Este método se
usa sobre todo para el envasado de carnes finas. En pocas
palabras, el embalado previo es el recubrimiento del pro-
ducto con la pelfcula; de ahf se pane para el proceso de
contraccion.

2) Proceso de Contraccién

El producto ya envuelto se lleva a una cdma-
ra de contraccidn, donde se aplica caler, por medio de
electricidad, gas o combustible en instalaciones grandes.
Generalmente estas miquinas son en forma de tanel, a
través del cual se hacen pasar las mercancfas a una tem-
peratura relativamente alta para que la pelicula se adhiera
a su superficie.

Este proceso no es conveniente para mer-
cancfas con bordes agudos o sobresalientes porque al
contraerse, puede desgarrarse la pelfcula.

Ademids de las miquinas estacionarias, exis-
ten instalaciones mdéviles, que son muy Gtiles para el em-
balado de mercancfas voluminosas, o pallets, por ejemplo.

Con las instalaciones méviles, la contrac-
cién puede efectuarse en la nave de montaje, en los talle-
res, e incluso dentro del transporte. Con ellos se puede con-
traer toda la pelicula, o sélo una esquina o superficie lateral.
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MAQUINAS PARA EMBALAJ):S
COLECTIVOS

Algunos -productos no pueden embalarse
por contraccién; para esto se usan maquinas de embalaje

colectivo, que consisten en retnir varias uriidades preem- |

baladas, es decir, ya en sus paquetes individuales, se esti-
ban hasta formar un paquete con varias, segin las caracte-
risticas del producto, y se envuelven juntas con una pelf—
cula para poderlas transportar.

Cada envase se trata de una forma particu-
lar; puede ser un envase simple, por ejemplo de 10 unida-
des, o dos paquetes de 10 unidades adyacentes envasados
juntos o con un precinto adhesivo, o tres o cuatro envases
superpuestos, etcétera.

También se usa para la envoltura coiecliva,
maquinaria en la que la mercancfa se desplaza sobre una
cinta transportadora a través de una cortina de pelfcula,
de la que toma }a cantidad exacta para su envoltura, la
cual se realiza en forma progresiva a través de otros dispo-
sitivos adicionales. Estas méquinas llegan en ocasiones,
a contar con dispositivos de perforacién, acuiado, impre-
sion y etiquetado, seguin las necesidades del fabricante.

LLENADO DE VASOS

Los vasos de plastico pueden llenarse con
productos liquidos, pastosos (como crema o yogurth),
granulados, etcétera. Este proceso debe realizarse dentro
de una perfecta sincronizacién, porque de salir el produc-
to a destiempo, se corre el riesgo de una presentacion
sucia de los bordes del envase. La cosificacién del pro-
ducto se efectda con un pistén, que impulsa la dosis
exacta de producto en el vaso; el extremo de Ja masa, si
es una materia pastosa, se corta con una cuchilla.

Estas maquinas suelen llenar los envases en
grupos de cualro o seis, aunque también puede ser de uno
en unc. Una caracterfsiica Jde esie tipo dz maquinaria es
que funciona por estaciones: en una se llena, en otra se
pone lz tapa, elcétera.

Las llenadoras pueden ser de transporte
rectilineo o circular.

El proceso de llenado varia segin el estado
del producto que se estd envasando. Los cambios de tem-
peraturas pueden causar problemas. Otra causa de con-
flicto es el frenado repentino de la maquina, el cual oca-
siona el derrame de productos liquidos o viscosos, en
mayor grado mieniras mas amplia es la boca del envase.

APLICACION DE TAPAS

En lo que es la estacién de tapado, el primer
proceso que describiremos es aquel en el que se colocan

~

a)

Aplicacién de 1apas de embuticién profunda mediante un aplicador
giratorio: a) Estiba de tasas; bl Resaltes de retencién; ¢) Aplicador
giratorio; d) Patin

Aplicacidn de 1apas de embuticién profunda por desplazamiento:
a) Estiba de tapas; b) Mesa de apoyo; c) Aplicador en vaivén:
d) Corredera

las tapas cstibadas, con la cara inferior hacia arriba, para
que un cabezal las vaya extrayendo de dicha estiba; y
girando 180°, dicho cabezal coloca cada tapa sobre el
envase, presionando al mismo tiempo para de;arla en su
lugar definitivo.

Otro proceso se origina a_ colocar las tapas
en posicién normal, de tal manera que a1 irse desplazando
sobre una placa base, un cabezal de aspiracién las toma,
y con un movimieno de vaivén pone [atapa en el vasoy
la fija al mismo tiempo.

Un procedimiento mds se realiza con husi-
llos giratorios de nervadura helicoidal, entre los cuales
se colocan fas lapas, que se van desplazando por su pro-



pio peso'hacia abajo, para caer sobre una corredera que

Fabricacién, llenado y cierre de mangueras: a) Pelicula: b) Formadora;
c) Sellado lateral; d) Embudo de carga: e) Seltado y conte

!as transparta hasta el cabezal anlicador.

Los dos Ultimos procesos no son muy conve-
nientes con tapas cuadradas o rectangulares, ya que éstas
pueden girar y no ser acegtadas por el aplicador, 1o més con-
venijenle es usar vn dispasitivo de husillos y carriles gufa .

MAQUINAS DE FORMADO,
LLENADO Y CIERRE

Dentro del presente capitulo, uno de los pun-
tos de mayor relevancia debe tratar sobre el tipo de ma-
quinaria que forrmay llena el envase de manera simultdnea.
Al hacer e) envase, y llenarlo con una sola miquina,
el proceso se simplifica, v se raduce en economia de tiempo
y de mana de obra.

MANGUERAS

Este proceso se usa también para bolsas. l.a

miquina meldea la pelicula, la cual llega a la-etapa de

llenado con el fondo previamente sellado; con un embu-
do de carga se le aplica el conienido, y simultdéneamente
se van soldando los extremos transversales; para cerrarle la
boca finalmente, de 1al forma que en la misma operacién
se cierra la base de la bolsa siguiente, y asf sucesivamente.

VASOS
Las méquinas para vasos trabajan bajo un
sistema de termoconformacién. Este método consiste, bési-

Moldeo, llenado y cierre de vasos:

a) Pellcula para Jos vasos; b) Radiador: ¢) Molde; d) Dispositivo de llenado; e) Pelicula para tapa; i) Selladora; @) Troqueladora
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d)

e) |
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©

Formacién, lienado y cierre de botellas: a) Extrusora; 5) Miquina de
llenado; ¢) Tubo combinado de soplado; d) Moldes en circulacion;

e) Transporte de las botellas flenas .

camente, en reblandecer una pelfcula con un radiador, para
embutirla después en un molde, de acuerdo al proceso de
embuticién profunda que ya fue previamente explicado en
el <apltulo de plasticos. Después del procedimiento de
embutido, se saca el vaso del molde, se llena, y se sellan
los bordes con un rodillo 0 con un troquel de despla-
zamiento vertical. Cuando son rectangulares, los envases
se separan con cuchilla o con guillotina. Cuando se trata
de envases circulares, se usa un troquel para separarlos.

Es conveniente tener presente la salida que
se le puede dar a los materiales de desperdicio que oca-
sionan los procesos de troquelado.

Con este proceso también se hacen los en-
vases tipo blister para pildoras, gelatinas, etcétera.

BOTELLAS Y OTROS CUERPOS HUECOS

Se producen por el método de soplado, con
dos variantes de soplado y llenado: continuo y discontinuo.
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LLENADO CONTINUO

. En este sistema, el molde consta de cuatro
piezas: las dos del molde propiamente dicho, y Jas de fa
cabeza. Se cierra e! molde sobre la manguera y se corta,
para que al corlar y cersar se haga automaticamente la
soldadura dei fondo. Posteriormente, se hace el soplado
y el llenado, con lo que se consigue el enfriado de manera
simultdnea. Finalmenie se cierra la cabeza con un trozo
de manguera adn caliente.

Cuvando se abren las cuatro piezas del molde
se extrae el recipiente cerrado y lleno. Las méquinas para
soplado y llenado fabrican envases desde 2 hasta 10 litros.

LLENADO DISCONTINUO

Cn fas méquinas de llenado discontinuo, las
dos partes del molde son desplazadas para sopiado y
llenado.

La extrusora y Ja méquina dosificadora se
unhen en un molde que contiene el cabezal de soplado,
el tubo de soplado y el tubo de llenado. Cuando se cierra
el molde, comienza la inyeccién de aire; en ese momento
se introduce el tubo de llenado. que al dejar caer el pro-
ducto, solidifica el recipiente. El aire sale por un orificio
especial, después retrocede el tubo, retrocede el cabezal
y se cierra para configurar la cabeza y el cierre. Por Glti-
mo, se deposita éste sobre la cinta transportadora.

Este método ofrece un llenado estéril, gra-
cias a que la manguera no se cona en todo el proceso. y
el aire inyectado se purifica previamente.

Estas maquinas alcanzan velocidades de
producci6n de hasta 1250 piezas por hora; y si Jos dispo-
sitivos de soplado son seis en un sola maquina, la produc-
cion puede llegar a las 7500 botellas por hora.

LLENADO DE BOLSAS

Las maquinasllenadoras se destinan, comso
su nombre lo indica, a transferir distiritas clases de polvos
y granulados a botellas, cajas y bolsas, para dejarlos en
condicicnes de comercializacién.

Podemos encontrar lo mismo productcs
ligeros que pesados, secos o con diversos por¢entajes de
humedad, por lo que unos caen ficilmente en su envase
y otros tienen que ser impulsados para el llenado de éste.

Esta gran variedad de condiciones y caracte-
risticas ba cauzado el d=sarrolio de un gran ndmero de
procesos, técnicas y maquinas para el llenado.

Por ejemplc, los llenaderes voluméiricos
proporcionan el volumen exacto de producto en cada
bolsa sin considerar la densidad del producto o su peso.



‘Estos tiener uno deJos disefios mas simples

y seguros, y pueden ser operados a velocidades relativa-
mente altas y a costos bajos. De cualquier forma, envacar
un volumen constante puede causar diferencias en el peso
del envase, y las variaciones en el tamaio de la bolsa
pueden causar diferencias en [2 altura del llenado y la
boca de la bolsa. .

RHay cuatro tipo de llenadores volumétricos .
usados ccn productos secos: llenadores de copa o matraz, .

Jlenadores de chorro constante, llenadores de vacio y
llenadores de barrena,

LLENADORES DE COPA O MATRAZ

Obtienen su nombre de la copa 0 matraz
usados para medir la cantidad de producto que se entcega.
Los lados de la copa se ajustan exactamente a la bolsa.

El producto se carga a la copa con un sistema
alimentador por gravedad; cuando ésta se llena, un cepillo
rasa la parte de arriba y remueve el exceso de producto.

LLENADORES DE CHORRO CONSTANTE

Las bolsas pasan bajo un chorro constante de
producto; por medio de un tubo de llenado y un sistema de
embudos, se gufa al producto dentro de las bolsas y se evita
la pérdida de éste. El llenador se desplaza de una bolsa a
otra. Cada bolsa recibe la misma cantidad de producto.

Generalmente se usa vibracién o alimenta-
cién con barrena para mantener un nivel constante de
producto en las tolvas y en las bolsas. -~

Llenadoras de chorro conslante: a) Tubo alimentacdor; by Rasaclor;
¢) Embudos; d) Bolsas
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Llenadora de.copa o mairaz: a- Tube alimentador; b) Copa;
¢) Cepillo rasodor; dy Bolsa

Llenadoras de barvena: a) Dispensador de producto; b) Contador;
¢) Agitador; d) Barrena

LLENADORES DE BARRENA

Estos llenadores vsan una barrena rotatoria
en una tolva en forma de embudo pata alimentar |la bolsa
con una cantidad especifica de producto. La barrena
generalmente se monta verticalmente dentro del embudo,
como se ve en la ilustracién superior.
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. Cuardo la bolsa est4 en su lugar, un sensor
provoca que se encienda el mecanismo dosificador del
producto. Cuando ha sido llenada, el mecanismo se detie-
ne auluméticamente para evitar el desperdicio

El volumen de llenado es determinado gor
la rotacién de la barrena. Este tipo de llenado es

especialmente eficaz en productos como la harina, puesto -

que se preduce un flujo constante y un volumen parejo.

Algunas barrenas tienen agitadores que man-
tienen el producto en movimiento para evitar grumos.
La forma del agitador cambia segin las caracterfsticas
del produzto.

LLENADO POR PESO

En algunos casos, el peso del producto es
més importanie para el consumidor que el volumen.

Los sistemas de llenado por peso son:
LLENADO DE PESO NETO®

Cada producto es pesado separadamente en
la m3quina lienadora antes de introducirse a la bolsa.
Esta 1écnica puede vsarse facilmente para bolsas que de-
ben ser sostenidas durarite el llenado, mientras que el
sosién no interfiera con el pesado.

El producto se pone en una cadmara llenado-
ra conectada a una balanza, ésta pesa el producto y detie-
ne el \lenado cuando se alcanza el peso deseado. Este
sisterna permite un lenado con minimas pérdidas.

LLENADORAS DE PESO BRUTO

En este proceso de llenado, el producto se
pesa dentro de 1a bolsa mientras ésta se llena; este sisterna
es mucho mas rapido que el de peso neto, ya que requiere
s6lo un paso. Se prefiere para productos frdgiles, como pa-
pas frilas, que pueden romperse o aplastarse en el manejo.

Algunos productos, como el azdcar moreno,
necesitan asentarse en la bolsa, para ésto, el llenado de
cada bolsa se hace en varias etapas, y entre una y otra se
somete |a bolsa a vibracién provocando el asentamiento
del producto y logrando la capacidad deseada.

Muchas de estas m3quinas no pueden llenar
m4s de 15 o 20 bolsas por minuto. Para incrementar Ja
velocidad de envasado, se usan maguinas mds grandes,
con multiples cabezas llenadoras.

TIPOS DE ESCALAS O PESAS

Los cuatro tipos de pesas cominmente en-
contrades en mdquinas llenadoras son: balanza de cruz,

Llenadora de peso bruto: a) Tubo alimentador; b) Bolsa: ¢) Cinta
ransporadora; 6) Escala

Llenadora de peso neto: a) Tubo olimeniador; b) Pesa;
c) Recepidculo de peso; d) Caja

escala de resorte, escala de aire y escala de desplaza-
miento de liquido.

BALANZA DE CRUZ

En este proceso se usa un sensor que res-
ponde a un sistema de balanza, con el producto en un
extremo y el peso deseado en el otro. Al llegar el producto
a igualar el peso dej otro extremo, el llenado se detiene.




Balanza de cruz: a) Peso sidndard; b) Bolsa; ¢) Sensor

ESCALA DE RESORTE

Aquf, como su nombre o indica, se tiene
un resorte bajo la plataforma de pesado, y cuando se com-
prime el resorte hasta cierto punto, se detiene el [lenado.

ESCALA DE AIRE

En este caso se hace descender el producto
sobre una charola bajo la cual se aplica una corrienta de
aire. Es Ja presién detectada por esta corriente la que de-
termina el momento de llenado.

Escala de resone: a) 3olsa: b) Sensor

ESCALA DE DESPLAZAMIENTO DE LIQUIDO

Se trata, simplemente, de un sistema gue
ticne una charola debajo del envase que se ests llenando.
Al llegar el lfquido al peso adecuado, 1a charola inferior
que sostiene el envase emile una seial que se traduce en
la detencién aulomdtica del proceso.

Escala de desplazamiento de liquido: a) 8olsa; b) Liquido; ¢) Sensor

LLENADO POR CONTEO

Las galletas son parte de la gran variedad
de productos que se rmiden por humero mas que por vo-

lumen o peso. Para este tipo de llenado se usan méquinas
contadoras.

CONTADORAS DE DISCO

El producto se pone en un grupo de huecos
en un disco. Al ir girando el disco, el preducto cclocado
en los hoyos cae en el envase. £l control, numérico, se
lleva a través del ntimero de hoyos nue tiene cada disco.

En las llenadoras de disco, el producto se
pone en una tolva con un drea formada por las gufas cerca
del centro del disco inclinado; se llenan ios huecos con
el producto y se pueden tlenar una 0 mas bolsas a la vez.

CONTADORAS DE TABLA

Consiste en una cadena conducida sobre lis-
tones que tienen cavidades para conener los productos.
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Los listones tienen diez cavidades cada uno,
alineadas para que el procucto caiga directamente en bolsas
especificas. Suelen tener un contador mecanico o eléc-

trico, para interrumpir el llenado al llegar a una cifra pre-
nrogramzaa.

CONTADORES DE COLUMNA

Productos con superficie plana (como galle-
tas) o con grosor constante, pueden contarse midiendo
la altura de montoncitos del producto. Las mdquinas pue-
den tener una o mis columnas de material para ganar
velocidad extra.

CONTADORES ELECTRONICOS

Usan ojos eléctricos u otros sensores para
detectar y controlar el producto cuando éste pasa por un
punto determinado.

ARTICULOS INDIVIDUALES

El embolsado de artlculos individuales, co-
mo pan, ropa o libros, puede hacerse de forma automi-
tica, semiautomaética o manual.

EMBOLSADORAS AUTOMATICAS

Las embolsadoras de pan son un buen ejern-
plo de estas méquinas. Una cinta transportadora lleva el
pan hacia la bolsa, que se abre con un asgirador, para lue-
go entrar en la unidad cerradora. El cierre se efectda gene-
ralmente con un alambre o con un giro en el extremo de
la bolsa.

Contadora de tabla: 3) Alimentador: b) Ranuras: ©) Embudos; d) Bolsas

MAQUINARIA SEMIAUTOMATICA

El producto entra en las guias de la méaquina
como se ve en la ilustracién de la siguiente pédgina; la °
maquina coloca la bolsa y la'abre mientras es llenada; el
operador pone el producto en la mdquina y activa un
control que inserta el producto en la bolsa depositdndola
en la transportadora.

€)

Embolsadora auromatica: 3 Cinta teansportadora; b) Aspirador paca abnir 1a botsa; ©) Bolsa abierta; dy Unidael cerradora; e) Bolsa cerrada
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. En algunas tmiaquinas el operadort coloca el
producto en las bolsas, y en otras sélo tiene que colocar
las bolsas ya llenas en la transportadora.

_ En producciones pequefas, los operadores
colocan e! produzic en 125 bolsas y las cieiran de forma
- completamente manual.

CERRADO DE BOLSAS

Las técnicas de cerrado y sellado de bolsas

se seleccionan en consideracién de un mimero de va-

‘wabies, asf como del material de 12 bolsa, la cantidad de

producto y la seguridad-durante su manejo.

- La técnicamés comun para cercado de bal-
sas de pléstico es el cerrado por calcr después del llenado;
la presién de cerrado puede ajustarse con la temperatura,

presion o tiempo de seltaco.

Puede estar integrado en la [inea de envase,
o puede consistir en una unidad separada que cierce los
envases de manera manual o semiautomitica.

!

Uenado en una elapa: ) Producto; b) Cabeza llenadora; ) Cajas
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Una etiqueta, tarjeta o cinta pued= afiadirse

al clerre de la bolsa, o puede engraparse, como decoracién.

Pueden cerrarse bcelsas de papel enge-
mando los extremos, cosiéndolos, sellandc con calor,
engrapando, utilizando cintas adhesivas, o combinando
técnicas.

El sellado por calcr se puede usar en bolsas
de papel encerado o bolsas de laminados superficiales
tratadas que sellan cuando se aplica calor. )

LLENADO DE CAJAS

Las cajas de carién pueden contener rnu-
chos productos diferentes: sélidos, botellas, tubos, liqui-
dos o materiales viscosns.

El diseho del envase debe responder 2 las
caracterfsticas del producto que contendrs. Sin embargo,
el disenador debera contemplar también los métodos de
llenado a los que se someteré dicho envase.

ENVASADO MANUAL

En producciones o fabricas pequednas fre-
cuentermnente se usa el envasado manual, o semiautemié-
tico, donde la m3quina arma las cajas, las mueve por las
estaciones de llenado y espera mientras se inserta el pro-
ducto. El producto puede ser colocado por el operador o
por la misma méquinz, que automiticamente cierra la

caja y la descarga en una cinta transportadora cuando
va ha sido Ilenada.

LLENADO AUTOMATICO

Cada caja es llenada por la maquinaria en
una serie de acciones intermitentes. Una cabeza de llena-
do empuja el producto dentro de las cajas, en tanto que
algdn tipo de dispositive especial, segin cada caso, las
mantiene abienas.

Cuandc se trata de productos muy grandes
o cuando la maquina hace deseables golpes mas peque-
fos, se utilizan también llenadoras en dos etapas.

Dos cabezas de llenago se montan en posi-
ciones adyacentes, y mientras la primera cabeza empuja
el artfculo a medio camino dentro del carntdn, se mueve
la caja y la segunda cabeza termina el envasado. Gene-
ralmente, estas miquinas operan como una sola unidad.

LLENADORAS ELfPTICAS

Se trata de miquinas que generalmente se
usan sobre producios que circulan en una banda mévil.
La caracterfstica de estas mdquinas es que, en vez de mover-
se en linea recta, se mueven en dngulo hacia adelante.
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Lienadora elfptica: a) Cabeza llenadora; b) Producto;
) Caja con producto

LLENADO DE RESERVA

Se recurre a éste cuando es necesario soste-
ner el articulo para prevenir volcaduras mientras se
envasa. Es muy similar al llenado convencional, excepto
que el llenador se monta en la parte trasera de la mdquina.
La caja pasa por deirds y entra en contacto con el artlculo,
que es empujado dentro de )a caja. '

LLENADO DE GRAVEDAD

En este tipo de {lenado, se pesa o mide la can-
tidad deseada de producto con una copa o matraz, y
posteriormente se deposita en el contenedor cuando éste
pasa por debajo de un embudo.

LLENADO CON BARRENA

Para evitar que ciertos productos formen gru-
mos, el material se proporciona a través de las evoluctones
de una barrena especial que lleva la maquinaria.

LLENADORES POR CONTEO

Consiste, precisamente, en el conteo de las
unidades que entra:dn en cada caja. Estas unidade< son
colectadas a través de los huecos de un disco especial
para tal efecto, operando el conleo final por sensores.

Alcanzado el ndmero deseado, la caja se
llena por gravedad.

LLENADO DE LIQUIDOS

frecuentemente se envasan en cartén lami-
nado leche, jugos v otros productos liquidos.

Ei llenado de liquidos suele manejarse por
desplazamiento de liquidos. Sin embargo, este sistema
no se usa en aquellos casos en los que se requiere de
vaclo o de un sello de aire entre la cabeza de llenado y
la pa-te alta del contenedor, porque el envase debe que-
dar perfectamenie sellado.




~v. o, (gl é

w

Py A MR O et S

'
v

— ' CERRADO DE CAJAS

Las cajas radicionalmente se ¢ierranconuna
cinta adhesiva, engomando o cerrando las solapas. o F

4

FORMAS DE ENGOMADO

La gomna tiene una gran variedad de {ormas

_ de aplicacién: con rodillos, por goteo, con boquillas, prea-

plicada en la fabricacién, con un punto, o con toda una
Ifnea de puntos.

o R

PRV AN

E! proceso de aplicacién de pegamento pue-
de causar que se descuadren las solapas, que con una
ligera presién de un mecanismo de la miquina engoma-
dora regresan a su forma original. El tiempo de secado
va desde 15 hasta 90 segurdos o mds, generalmente se
anresura el secado por medio de calor.
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Llenadora volumétrica: a) Tubo alimentador: b) Embudo lelescédpico;
c) Caja

La cantidad de Ifquido se controla con el vo-
lumen de la cdmara medidora, cada envase normalmen-
te se llena en una operacién del pistén, aunque pueden
ser dos © mas operaciones. El pistén puede ajustarse para
llenar envases desde 10 ¢.c. hasta 100 c.c.

. , . mado de cajas
En muchas ocasiones, las cajas contienen Engo }

cupones, instrucciones, garantias, etcétera. Una miquina
insertora especial introduce esta informacion en las cajas
después de su llenado.
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TAPAS Y CIERRES

esde la Antigtiedad, cualquier tipo de envase ha requerido de
una tapa o cierre; desde el olote con el que el campesino cierra
su guaje o el aceite de oliva muy espeso con el que los antiguos
romanos sellaban las botellas, o un tapén de madera y brea, etcétera. Siempre
ha existido la necesidad ae sellar el recipiente a elementos extrainos o a derrames,
con la posibilidad de abrir y cerrar el envase el nimero de veces que sea necesario.

La tapa es un elemento de gran importancia para el envase, ya
que es la garantfa de la duracién o inviolabilidad del producio. Las tapas deben
tener ciertas caracterfsticas comunes, por ejemplo:

- Tener inercia quimica. En otras palabras, nc modificar el preducto
en sus caracteristicas, ni reaccionar con él, ni ahadir ningdn com-
puesto t6xico al producto.

- Tener sellado hermético para prevenir la interaccién del ambien-
te con el interior.

- Dar apariencia satisfactoria al producto después de un periodo
de almacenpaje.

- Absorber cualquier diferencia entre el cierre y el envase.
- No debe adherirse al envase.

CLASIFICACION POR SU MATERIAL
) METALICAS

- Aluminio
- Hojalata

)
)
)
>
’ .
)
)
)
)
)
)
)
)
)
)
)
)
)
)
)
)
)
)
)
b
)
)
)
)
)
)
b
)
@
L
)
)
)
)
)
)

b) PLASTICAS
- Polietileno
- Polipropileno
- Poliestireno
. : - Resinas fendlicas

¢y NATURALES
- Corcho
- Hule

) DE VIDRIO
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POR SUPROCESO DE FABRICACION

- Troqueladas y emyutidas (tapas metdlicas)
- Moldeadas por inyeccién (no plasticas)

- - Moldeadas por compresién (resinas fenélicas y
_Kule)
-'Moldeadas por termoformado (termoplésticas)
- Moldeadas o maquinadas (ccrcho)

POR SU ENSAMBLE AL ENVASE

a) A PRESION

Se insertan en la corona del envase, permi-
ten el tapado y retapado del mismo, tales como el tapén
de corcho para vinos, tapa de bote de crema, de envase
de aceite, etcétera.

b) ROSCADAS

Giran sobre la cuerda de la corona del
envase, permiten tapado y retapado; como ejemplos: tapa
de botella de shampoo, de café soluble, etcélera.

POR SU FUNCION

a) INVIOLABLES

Pueden ser tapas a presién o roscadas, su
disefo no permite apertura si no ha sido desprendido el
dispositivo de seguridad.

b) A PRUEBA DE NINOS

También llamadas child proof, son tapas plés-
ticas que por razones de seguridad, cuentan con disposi-
tivos que tienen un cieno grado de dificultad en su apertura,
Generalmente se usan en medicamentos.

c) IRRELLENASLES

Tapones multicomponentes, que impiden
que el envase sea llenado después de consumislo; gracias
a un conjunto de elementos que ensamblados, actian
como una vilvula che-de, que deja salir el liquido, pero no
permite la entrada. Generalmente se usan para vinos y
licores, con el fin de evitar adulteraciones del envase.

d) VERTEDERAS

Que facilitan el vertido del contenido liquido.
e) DISPENSADORAS

Permiten el acceso al contenido sin necesi-

dad de quitarlas y ponerlas, ya que 1a misma tapa tiene
un elemento moévil que lo regula.
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'POR SU HERMETICIDAD

Para lograr hermetismo entre la tapa y el
envase se usa un elemento flexible llamado liner, que
adapta perfectarnente los canales de la tapa con los del
envase, logrando asi |z hermeticidad deseada.

LINER INTEGRADO o LINERLESS

Se dice d= tapas con cierto grado de flexibi-
lidad, como las de pdlietileno o de polipropileno, que
debido -a dicha ilexibiiidad se adaptan de tal manera al
envase que el contenito queda completamente sellado.

LINER

- Si las tapas no tienen la flexibilidad sufi-
ciente para urirse estrechamente con la rosca, se usa finer
de cartdn, vinilita, polietileno, carton con aluminio,
corcho, hule, etcétera. La rosca no es la que efeciia el
sellado, s6lo mantiene firme la posicidn de la tapa.

Al seleccionar un material para tapa, hay
que asegurarse de la compatibilidad entre el material de
la tapa, el linery el contenido del envase,

TORQUE

Es el graco de apriete o afloje de una tapa;
el torque de aplicacion se logra al apretar la tapa, el de
remocién es al quitar |2 tapa. Dependiendo del material,
es diferente el torque de aplicacion.

TAPA METALICA

- Hojalata

- Aluminio

- Plomo-estaiio

- TFS (Ldmina cromada sin estano)

RECUBRIMIENTOS

- Inmteriores y exterinres
- Epoxifendlicos, epoxi-urea, fendlicos,
alquidélicos
TAPAS DE HOJALATA
a) TAPA CORONA O PLASTITAPA
Usada en la industria refresquera y cervecera.

b) TAPA ROSCADA

Se iabrica con rosca, reutilizable y general-
mente con un /iner interior como elemento de setlo.
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d) Tapa giratoria: €) Tapa para vaso

fy TAPA UNITAP

txterior liso o estriado, con borde interior
3} Tapa corona: b) Yapa roscada con cuerda esiandar que engrana con los hilos de la co-
rona del envase.

c) TAPA P.T.

Tapa hermética colocada a presién y quitada
por torsién. Muy utilizada en alimentos infantiles. Se forma
un sello lateral con plastisol; cuenta con un botén de segu-
ridad, para comprobar que no se haya violado &l envase.

Tapa unitap

g) TAPA DE FRICCION SIMPLE

. Tapa circular troquelada, con una pestana
rebordeada bacia el interior y que obtiene el cierre por
medio del frotamiento de |a tapa con la boca del envase,
se usa genecalmente para productos en polvo.

Tapa P.T.

dj TAPA GIRATORIA (TWIST-OFF)

Tapa provista de anclas que engranan en los
hilos de la corona del envase, generalmente se fabrican
con liner. Se usa en productos que se pasteurizan al alio
vacio (salsas, mermeladas, 'e_gcétera).

e) TAPA PARA VASO :

Tapa hermélica que va unida al cuerpo dei
envase, por medio de una arandela de bule que va en el
interior de la 1apa, lormando un sello lateral. Se destruye
al ser abierta, no es reulilizable.

Tapa de (riccidn simple
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h) TAPA PARA ENVASE SANITARIO. DE DOS O'TRES

PIEZAS _

Posee un compuesto sellador pzra realizar
un cierre hermético, no reutilizable, se adapta al cuerpo
del envase por medio de una miquina y se debe abrir
con un abrelatas. "’

Qq——p

/==‘@

Tapa para envase sanitario

i) TAPA DE FRICCION MULTIPLE

Se ajusta con frotamiento sobre 2 surcos con-
céntricos formados en la boquilla del envase. Es reutilizable.

Tapa de friccién mdltiple

j) TAPAS DE PAPEL ALUMINIO

Son cubiertas perforadas que se ajustan a la co-
rona por medio de una maquina y se destruyen al abrirse.
Se usan en alimentos, lacteos, gelatinas, jugos, ~«étera.
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Tapa de papel aluminio

k) TAPAS PELABLES DE ALUMINIO

" Cubierta adherida por medio de ubn mate-
rial termnsellante a la boca del envase, debe tener el
centro Jesprendibie o rasgable, y se usa genera!lmente en
gelatinas y alimentos licteos.

Tapa pelable de cluminio

I) CAPSULAS O RETAPAS DE ALUMINIO

Son un aditamento adecuado para sujetar el
tapon entre éstas y el envase, teniendo sl centro despren-
Jdible o rasgable. Se usa en inyectables.

Cépsula o retapa de aluminio

4
§
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“tapa de facil apeniura

m) TAPAS DE FACIL APERTURA

Tapa que posee un sellador para realizar un
cierre hermético y que no requiere ninguna herramienta
para su apertura, posee un anillo y otro aditamento que
mediante presi6n abren la tapa; no es reutilizabie. Se fabri-

can de aluminio y de hojalata, y son usadas para botes -

de jugos, de cervezas, etcétera.

TAPAS Y CIERRES DE PLASTICO

Se fabrican de polipropileno, pclietileno de
altay baja densidad y poliestireno. Generalmente se fabri-
can por proceso de inyeccién. Se pueden realizar formas
complejas y sofisticadas. Pueden ser: '

1) CIERRES PARA BOLSAS

Generalmente fabricados en polietileno de

alta densidad o polipropileno, son elementos indepen-
dientes o pante integral de la misma bolsa. Generalmente
son extruidas como perfiles que hacen la funcién de
cremallera,

Cierres para bolsas
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2) CIERRES PARA VASOS

. Dependen tanto del producto envasado,
como de la consistencia y la calidad de cierre requerida.

Lot perliles inds comunes ge vasos soﬁ:
a) Perfil con cordén superior para tapa a.presién
b) Perfil plano p}ara tapas selladas
¢) Perfil con coraén v resalte para tapas a presién
d) Perfil plano con resalte para tapas selladas
e) Perfil plano c0r.u resalte para tapas selladas
f) Pemil con dngulo agudo con resalte para tapas a presién

3) Perfi] acanalado para tapas a presién en cartén

X:\

3) Periil con corddn supenor para tapa a presién; b) Perfil plano para tapas
set!adas; ci Pemi con cord6én y resalte para tapas apresion

o
L L

&) Perfil plano con resalte paca tapas selladas; e) Perfll plano con resalte
para lapas selladas: 5y Peril con dngulo agudo con resalte para tapas a
presién: g) Penil acanalado para tapas a presién en candn
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3) CIERRES PARA BOTELLAS
Y CUERPOS HUECOS

Pueden ser de presién o de rosca.
CIERRES DE PRESION

a) Con retencién

b) Con lateral en forma de oliva

¢) De junta mediante laminilla

d) Cierres embutidos

e) Tapones de cierre con distanciadores

f) Tapas de varias piezas

8) Tapdn de sidra

CIERRES DE ROSCA

a) De rosca redonda

e [UA
iF b

De |unta mediante laminilla Lateral en forma de oliva

G

De cierre ¢on distarnciadores

N
B

Cierres embulidos

V|

De varlas piezas

Tapon de sidra

Cierres de presion para boiellas y cuerpos huetos

ik

Cierres de rosca

b) De rosca de sierra

c) Con liner

d) Con plastisol

e) De cono inverso

f) Con junta de labios

g) Con dosificador

h) Con accionador de aerosoles
i) Con anillo de garantfa

j) Resistente a nifios

k) Con aplicador

[) De membrana inviolable

LINERS O EMPAQUES

Se entiende por liners 0 empaques aquellos
elementos hechos de cualquier material que crean un seilo
entre el envase y la tapa, para evitar la pérdida del pro-
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ducto por fugas de vapor 0 g3, qe gan o pierda hurmedad,
o que se oxide. También preservan la esterilidad de un
envase y desahogan la presién excesiva de gas o vapor
de agua. La funcién de estos elementos es mantener par-
ctalmente el vaclo, preverir pérdida de sabor o aroma,

hacer el envase evidente a violaciones, base para imprimir .

instruccionges, etcétera.

Diagrama de una 1apa con liner

LINERS Y RECUBRIMIENTOS

Pueden ser homogéneos y heterogéneos;
ayudan al cerrado hermético del envase.

LINERS HOMOGENEOS

Materiales celulésicos como corcho, fieltro,
pulpa de periédico, pulpa de cantencillo, materiales poli-
méricos como hule, poliolefinas, fluorocarbonos, espu-

ma pléstica, soluciones o suspensiones orgénicas como

plastisol, organo soles, lstices y ceras formuladas.
LINERS HETEROGENEOS
- Matertales revestidos.

- Papeles recubiertos con sesinas termofijas
G termopldsticas.

- Papetes laminados.
- Coextrusiones.

- Materi: les de respaldo, celulésicos o
espumas plasticas.

- Sellos internos de numerasas combinacio-
nes de materiales, utilizando bisicamente,
papel, aluminio y peliculas. Estos sellos in-
ternos pueden elaborarse por coextrusiones
0 COMO recubrimientos.

"+ RECUBRIMIENTOS

La parte mis< critica del liner es su recubri-
miento, e! disco del liner es la llave para el cierre per-
fecto del envase; los liners mas comunes son:

ACEITE AMARILLO

Se recubre el napel kraft con un barniz, que
lo hace resistente a los écidos.

BARNIZ NEGRO ALCALI

Tiene resistencia al agua, aceites, grasas, aci-
dos y lcalis muy rebajados. No resiste alco-
hol, hidrocarburos y éteres.

VINYLITE

Es un cloruro de polivinilo y acetato copo-
limero; resiste grasas, aceites, agua, alcohol
y acidos rebajados, no resiste a hidrocarbu-
ros y éleses. También se combina con cor-
cho y cartén. ’

PAPEL CON SOLVENTES

Revestimiento de urea-formaldehido-mela-
mina en forma de resina unido a un color
blanco ze aplica a un papel kraft. Es muy
resistente a grasas y aceites, alcoholes e hi-
drocarburos rebajados.

POLIETILENO

Resiste solventes, 4cidos y 4lcalis, grasas y
aceites. no es bueno en broductos que con-
ienen o despiden un alto contenido de oxigeno.

SARAN iPVD(C)

Resiste bien los 4cidos, dlcalis, alcoholes,
apua, aceites y grasas. No resiste hidrocar-
buros, cetonas, ésteres 0 aceites esenciales;
ni se puede usar con calor porque se vuelve
quebradizo.

MYLAR

Pelicula de poliéster o laminado de pape!
con suliato; resiste lcalis, alcoholes, hidro-
carburos, cetonas, ésteres, aceites y grasas.
No debe usarse con acidos fendlicos.

CELOFAN

Resiste alcoholes, hidrocarburos,cetonas,
ésteres, aceiles esenciales, aceites minerales




y grasas. Se usa en dobles o triples lamina- -

dos. El recubrinienito.esténdar es nitroce-
lulosa, pero también se usa el cloruro de poli-
vinilideno (PDV().

HOJA DE LATA

Con papel o directamenle 2n el envase, tie-
ne buena resistencia a hidrecarburos, alco-

holes, cetonas, ésteres, aceites, grasasy agua.

No es recomendable con 4cidos o 4lcalis.

HOJA DE ALUMINIO

Sola o laminada en papel, es limpia, tenaz
y dura. Es buena para usarse en envase de
materiales unidos al fieltro y al corcho, asf
como en el cartén. Se puede usar con bue-
nos resultados con hidrocarburos, aceites y
2rasas; no se recomiencia para dcidos o alcalinos.

HOJA DE PLOMO

Puro o laminado con hojalata, sobre cartén
.0.papel o directamente sobre el material de
la tapa. Tiene buena resistencia a los solven-
tes, pero no resiste §cidos o dlcalis. No se re-
comienda para alimentos o medicinas.

RECUBRIMIENTO DE VINYL

Sobre la hoja de aluminio o papel kraft, con

-un recubrimiento de cera. Tapas para pro- -

ductos de tocador, envases de mayonesa y
alimentos similares. Es lento en la transmi-
sién del vapor de agua, resiste 4cidos y 4lca-
lis rebajados, y resiste también al alcohol,
aceite y agua. No se recomienda para hidro-
carburos, dtomos, éteres y aceites esenciales.

RECUBRIMIENTO DE SARAN

Usualmente se encera sobre hoja de alu-
minio o sobre polexn o papel sulfatado. Tie-
nen buena cesistencia a los aceites, no es
bueno para hidrocarburos, cetonas y com-
puestos de amonio.

Los liners son una parte muy impertante de
la tapa, ya que en ocasiones el producto reacciona con el
envase; o el envase filtra aire o microorganismos; asf que
este punto se debe aclarar con los distribuidores.

SISTEMAS DE SEGURIDAD

Todo envase requiere de un sistema que
permita saber si no ha sido manipulado, violado o adul-

terado para garantia del consumidor; representan también
uma seguridad adictonal, gue puede influir en el volumen
de ventas. Los cierres inviolables méds comunes son:

a) Con anillo anclado al envase, despren-
dible al momento de la aperura.

H) Anillo anclado al envase, el cual se debe
retirar la abrir.

¢) Sistema de membrana, la cual se despren-
de a) abric con un anillo.

o) Can anillode engrane, desprendible al mo-
mento de la apertura.

b) Anillo anclado al envase, el cual se retira al abrir ¢) Sistema de
membrana, la cua! s2 desprende al abrir con el anillo

d) Con anillo de engrare, desprendible al abrir
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B3ANDAS ENCOGIBLES

Consisten en unas bandas de PVC, que se
colocan sobre la tapa del envase, se calientan y la banda
encoge sobre el {rasco, encajando perfectanente, asf no

se nuede abrir ef envase sin que se note. Para mejor an- |

claje de la banda, debe ajustar de la forma mostrada en
Ja ilustracién.

Existen bandas de celulosa, que se aplican
hdmedas, y al secarse se ajustan, pero si se mojan nueva-
mente aumentan su tamafo; por o que no son MUy seguras.

Las bandas de garantia se pueden imprimir
en varios colores y texturas; existiendo distribuidores
especializados.

' Horno

Aplicacién de bandas encogibles

TAPAS INVIOLABLES

Las ancontramos cen ¢l cuerpo de plistico
y el fondo de hojalata, en ellas se aplicar4 plastisol sobre
la hojalata, lograndose asf un cierre hermético. El tipo
rie cierrc puece ser ce rosca coniinua, iwist-of o de presién.

SELLOS DE GARANTIA

Fabricados de papel, foil, pelfculas o lami-
naciones, se pegan a la baca del envase, garantizando la
inviolabilidad del producto. Sobre estos sellos se pueden
imprimir pequenos textos o el logo del producto. Cene-
ralmente, los sellos de garantls se proveen dentro de la
tapa, como se muestra en la ilustraciéon.

Se debe tener cuidado con las dimensiones
del sello, porque si queda muy justo, se maltrata al abrir,
o i esld demasiado cehnido, ocasiona problemas para
tener acceso al provucto.

Sello de garantfa

El sello de parantia tiene, ademis, la ventaja
de conservar las cualidades del producto, en tanto el enva-
se no se abra. Otra ventaja que vale la pena sehalar es su
propiedad de ser una excelente barrera frente a los gases.

PELICULAS ENVOLVENTES

Es otra iorma de.garantfa del producto; con-
siste en envolver el producto en una bolsa de plastico
termoencogible (generalmente PVC, polielileno de baja
densidad o polipropileno) e introducir el producto en un
horno, lo que produce retraccién de la pelicula y su ajuste
a los contornos del producto. haciendo imposible el consu-
mo sin romper Ja peticula.

Horno

Aplicacién de pelicula envolvente
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PRUEBAS CON ENVASES “
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as pruebas son las formas de constatar las caracteristicas del en- g
vase. A través de ellas se comprueba si el envase es realmente el 3
idéneo para el producto que contendra, o si respondera a diteren- g
tes condiciones de uso y de consumo, de almacenamiento, de transporte y de .
mznejo, 2tcétera. é
Estas pruebas se realizan en laboratorios especializados que estan 4
ubicados en las industrias fabricantes de envases, en las industrias envasadoras, , 4
en instituciones de investigacidn o en centros de asesoria y asistencia técnica. - €
.y £
Las pruebas principales son:

o

DIMENSIONES
PARA TODOS LOS ENVASES

Se usa una cinta métrica, escalas, vernier, comparadores 6pticos.
méquina universal de mediciones, etcétera. Como su nombre lo indica, es la

comprobacién de que las dimensiones del envase correspondan a las
especificaciones.

TRACCION Y ELONGACION
PARA PELICULAS FLEXIBLES'Y LAMINACIONES

Consiste en poner una muestra de material en una méquina que
sujeta y estira el material hasta que se rompa; los indicadores de la maquina
indican la resistencia a la tensién y la cantidad de elongacién de ésta.

RESISTENCIA AL IMPACTO
PARA CORRUCADQOS, CAJAS PLEGADIZAS

Consiste en golpear una muestra con una cabeza de impacto; es
utit para predecir la resistencia de un materizl a golpes o caidas. La resistencia
del material se manifiesta en unidades Kg-cm.
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RASGADO

PARA PAPEL, PELICULAS FLEXIBLES, LAMINADQOS, ETIQUETAS
Y CAJAS PLEGADIZAS

Una midquina sostiene la muesira mientras un instrumento de la
misma maquina to rasga. Se manifiesta su resistencia en gramos por milésima
de pulpada de espesor. Los valores altos son importantes para !a resistencia de
envases, en tanlo que los bajos son importantes para aquéllos en los que se
requiere de facilidad de apenura.
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RIGIDEZ
PARA CAJAS FLEGADIZAS Y CORRUGADOS

Se spstiene ta muestra en una superficie pla-
na; se fuerza la pelicula con una barra y se mide la tensién,

ya que si el material no es io suficientemente rigido se pue-

de doblar o curvar, presentando problemas en su manejo.

TRANSMISION DE VAPOR DE AGUA

PARA ENVASES DE PLASTICO Y PELICULAS FLEXIBLES,
POR DIFERENCIA DE PESO

Se pone el material sobre un plato de prue-
ba: se mide la cantidad de vapor de agua que pasa a tra-
vés del material pesando el plato, que absorbe el vapor
de agua. La unidad de medida es el vapor de agua que
pasa por 1 m? de material durante 24 horas, a temperatura
y humedad especfficas.

TRANSMISION DE GASES
PARA PELICULAS FLEXIBLES, ENVASES DE PLASTICO
POR DIFERENCIA DE PRESION

En una celda especial se coloca una muestra

de la pelicula de plastico que se va a analizar. Se inyecta
el gas de prueba de un lado de la muestra, mientras del
otro lado se hace el vacfo. Con esta atmdsfera de presién
diferencial, se mide la penetracién del gas, que se mani-
fiesta en el nimero de cm? que pasan por 1m? de mate-
rial durante 24 horas.

RESISTENCIA A LA EXPLOSION
PARA CORRUGADOS; TAMBIEN LLAMADA

PRUEBA DE MULLEN, PARA VERIFICAR LA RESISTENCIA

Y CALIDAD DEL CARTON

Se pone una muestra sobre un diafragma
de goma, se inyecta liquido (glicerina comanmente), con
el que se comienza a expandir [a goma hasta que se rom-
pe la muestra. Con un medidor dentro de la méquina se
indica la presién méxima que resistié la muestra.

COMPRESION ]
PARA CORRUGADOS Y ENVASES DE PLASTICO

En una maquina con dos placas de metal, .

una inferior y una superior, se ejerce fuerza sobre la mues-
tra situada entre las dos placas, que van comprimiendo
el envase hasta que ya no ofrezca resistencia. La compre-
sién se mide en Rgf (kitogramos fuerza).

RESISTENCIA AL PLECADO
PARA LAMINADOS, PAPELES Y PELICULAS FLEXIBLES

Se sosliene el material entre dos mordazas,
una de ellas gira, y tiene un contador de vueltas, para
saber el nimero de plegaclos dobles que se requieren
antes de dcteriorar e) materiol.

PERMEABILIDAD.A LA GRASA
PARA PELICULAS FLEXIBLES, LAMINADOS, PAPELES

Consiste en calentar el material en un hor-
no, postesiormente se le pone debajo una gota de aceite

_y encima un vidrio esmerilado, midiéndose el tiempo

hasta que en el vidrio se nota ia humedad del aceite; la
unidad de medida es el promedio d= tiempo en que apa-
rece el aceite en el vidrio en varios ensayos.

TRANSPARENCIA
PARA .PELICULAS FLEXIBLES

La transparencia se verifica poniendo el ma-
terial entre una ldmpara incandescente y una cantidad
de fotoceldas detrds de la muestra, las que registran Ja
iuz recibida y la dispersién de la fuz proveniente de la
ldmpara. Esta prueba es importante si el material a envasar
es sensible a la luz, por ejemplo.

DIRECCION DEL HILO DEL MATERIAL
PARA PAPEL, ETIQUETAS, CAJAS PLECADIZAS

La prueba m4s sencilla, consiste en hume-
decer el material, que se enrollard en la direcciéon del
hilo, o plegando ligeramente el material; donde se dobla
con mas facilidad es la direccién del hilo.

ABSORCION DE AGUA
PARA ETIQUETAS Y CAJAS PLEGADIZAS O GCORRUGADAS

Se coloca una muestra en ¢l fonco de un
recipiente cilfndrico agregdndole 100 ml de agua; después
de 120 segundos se retira la muestra, y por diferencia de
peso se determina el agua absorbida por g/m-.

MONOMERO RESIDUAL .
PARA ENVASES DE PLASTICO QUE CONTENDRAN
BEBIDAS O ALIMENTOS

Por cromatografia de gases se mide el mo-
némero que no se poiimerizd y queda en ias paredes del
envase. Segun la FDA, éste no debe exceder de 50 ppb
(partes por billén).

VACIO, COLAPSAMIENTO
PARA ENVASES DE PLASTICO

Se hace un vaclo dentro del envase hasta
que se comprime o colapsa, y se verifica y registra si éste
corresponde a los requerimientos del fabricante.

COEFICIENTE DE FRICCION
PARA LAMINACIONES

Es ta resistencia al deslizamiento del material.
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POROSIDAD :
PARA PAPEL, ETIQUETAS * *

Se hace pasar aire por la muestra. Segin la
velocidad que tiene el aire al pasar por ésta, se determma
el grado de porosidad.

COLORES

PARA ETIQUETAS, CAJAS PLEGADIZAS, TAPAS, ENVASES -

DE PLASTICO, LAMINACIONES

Se determina con catdlogo de Pantone, o
densitémetros, compardndolos con muestras del producto.

TEMPLE
PARA VIDRIO

Se usa un polariscopio que determina si estd
bien templado el producto.

TRATAMIENTO SUPERFICIAL
PARA VIDRIO

Para determinar sj el envase puede resistir
cambios subitos con un diferencial de 42 °C; se sumerge un
frasco en agua caliente y después se sumerge en agua frfa.

PRESION INTERNA ACEPTABLE
PARA VIDRIO

Se llenan los envases con agua a presién hasta
que revientan, y se mide |a presién en KPa, Kg/cm?® o psi.

PRUEBAS PARA TRANSPORTE

El embalaje para transporte debe ser espe-

cialmente resistente a las condiciones de traslado y alma-
cenaje, para ello s2 verifican antes sus condiciones fisicas.

ACONDICIONAMIENTO

Todo papel 0 cartén debe aclimatarce antes
de la prueba, durante 24 horas, a temperatura de entre
23 *>C y 50% de humedad relativa.

CAIDA

Después del acondicionamiento, suele apli-
carse esta prueba, que consiste en dejar caer al producto
desde una plataforma a ciena altura, cara revisar el efecto

de 1a caida en sus caras laterafes, en sus aristas y en sus
esquinas.

FILTRACION

La prueba de filtracion se hace siempre con
los contenedores de materiales peligrosos. Suele hacerse
cuando se va a2 usar por primera vez un envase simple
para liquidos.
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Esta prueba consiste en sumergir el contese-
‘dor en agua, y al sacado se verifica que no presente nin-
gn tipo de filtrado.

RESISTENCIA A LA HUMEDAD

_ Despussde 4 horas ce acondicionamiento,
se sumergen cinco myestras en 100 ml de agua por 30
minutos; la absorcidon promedio de liquido debe ser de
menos de 150 g/m?.

PRESION HIDROSTATICA

Prueba disedada para contenedores rigidos
(de vidrio) o flexibles plistico. metal, etcétera).

Se someizn tres muestras a presion de 15

psi durante 3 minutos para contenedores de vidrio y 30

para plastico y compussios. Se debe verificar que no haya
ninguna filtracién o fuza.

COMPRESION O APILAMIENTO

Se aplica a la muestra el peso de una estiba
equivalente a un apilamiento de 3 metros de aitura du-
rante 24 horas. Para licuidos en bidones o embalajes com-
puestos, se requieren 238 dias. Esta prueba se debe hacer
con todos los embalajes. excepto las bolsas y demés
envases tlexibles.

No debe haber ni filtraciones ni fugas, ni
debe cambiar fa integridad del envase. La desviacién total
del embalaje no debe ser de mas de una pulgada.

VIBRACION

Sobre una mesa vibratoria, se pone el pro-
ducto durante un periodo de tiempo, imitando los maovi-
mientos durante el transporte. No debe haber fuga ni filtra-
Cién alguna, y el embalaje debe salir fntegro de esta prueba.

CONSIDERACIONES GENERALES
PARA LA REALIZACION DE PRUEBAS
CON ENVASES

Se deben mantener registros de 1as pruebas
sobre un envase o embalaje, por lo menos durante los dos
primeros aios después de que concluya el disefio del
envase.

Es preleribla usar muestras con el contenido
original; si ésto no es posible, se usan dummyes (prototi-
pos) llenas con un simulador cerrado como si se fuera a
distribuir.

Ademds de las pruebas normales de labora-
torio, es conveniente efectuar alguna prueba sobre trans-
porte para ohservar el comportamiento del producto en
condiciones reales durante el trayecto de distribucion.
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ALMACENAJEY TRANSPORTE

| diseno de un embalaje no termina con el embalaje en si: yaquea
éste le espera un largo camino entre la fdorica v el consumidor.

Cada envase y cada embalaje tienen caracteristicas especiticas
de acuerdo al producto y al material de envase; asi que hay que conocer las
cuidados especiales que requiere cada envase/embalaje.

Los factores de fragilidad asociados con un determinado producto .7
deben ser evaluacdos cuidadosamente y comparacos cor: posibles accidentes
durante su distribueién. Crear un envase/embalaje protector para un producto
extremadamente frégil es mucho més caro en ocasiones que regresar al restira-
dor y mejorar el disedo.

La unidad primaria (unidad de venta detallista) raramente es ei
envase de transportacién; y lo que podriamos definir como tal, puede variar
en las diferentes etapas del ciclo de distribucién. £} envasado de disttibucion
Optima es aquel que da proteccion absoluta a cada subunidad de envase. El
envase de distribucidn, el envase de transportacién y la carga unitaria deben
interrelacionarse reciprocamente.

FUNCIONES DEL EMBALAJE

El contenedor y el protector del envolvente deberdn cubrir los
requisitos siguientes:

a} Permitir que el prodncto llegue en 6ptimas condiciones al
consumidor, sin importar el tiempo de almacenaje.

b) Proteger adecuadamente al praducto durante el tranisporte, al-
macenaje, manejo y exhibicion, ademds de protegerlo, como
es obvio, contra robos.

¢) Tener una relacién de costo proporcional con los aspectos eco-
némicos clel producto.

. d) El material que se proponga usar en el embalaje deberd ser
- f4cil de conseguir.

e} Et proceso de fabricacién serd sencillo, evitando al maximo
caer en maquiladores Unicos.

fy Ser compelitivo.
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g) Cumplir con normas nacionales e interna-
cionales. Vo

h) Tener las medidas que permitan aprovechar
al miximo las dreas de transporte y alma-
cenaje,

i) De fécil manejo.

El disefio cuidadoso de un producto frecuen- -

temente produce ahorros en el ciclo de distribucién; por
ejemplo, la mayorfa de Jos transportes tienen dispositivos
que sirven para atar las cargas como parte integral de su
estructura. Se han dado casos de productos que han sido
disedados con una altura que supera en seis pulgadas a la
del camién estandar sin una razén técnica que Jo justifique.

Hay que asegurarse de que todos los ma-
teriales que se usardn para envasar sean compatibles con
el producto; por ejemplo, no es buena idea poner 4cidos
fuertes en tinas metélicas, o en tinas de plastico que se
corroen facilmente. El disenador debe saber que ciertos
compuestos aceleran el agrietamiento de algunas botellas
.. moldeadas de polietileno; que algunos vapores produci-
dos por salventes contribuyen a permear los envases plasti-
cos, que el envasado en pape! de imprenta es corrosivo
para las superficies metalicas de acabado fino, etcétera.
Todo la anterior, adem&s de la pérdida de! producto, corre
el peligro de producir atmésferas téxicas o potencialmente
explosivas en el interior de los sitios de almacenamiento.

Virtualmente todos los materiales pldsticos
de envase no tratados adecuadamente representan una
fuente potencial de carga estdtica muy peligrosa para com-
ponentes electrénicos, por ejemplo. Por lo tanto, insistimos
en que hay que estar atenlos, e investigar si el matenial de
proteccién protegera realmente al producto. Se hace indis-
pensable un profundo conocimiento de los materiales
empleados en el envase y embalaje para evitar sorpresas
desagradables.

Por lo general, cada material de envase/em-
balaje se somele, antes de su lanzamiento, a pruebas
para conocer su comportamiento en el transporte; asi se
conoce la reaccién del producto a tos agentes que mas
comdnmente pueder afectarlo, como pueden ser: impac-
tos verticales y horizontales, vibracién, compresion, de-
rormacién, rozamientos, rasgaduras, imperfecciones,
cambios de temperatura, humedad, luz, cambios de altu-
ra, vapor de agua, microbios, y hongos, insectos. roe-

dores, contaminacién por otras mercancias, fugas de ma-
terial o robos.

Por supuesto, no es posible conocer exac-
tamente todos los peligros que enfrentard el producio
durante su ciclo de distribucién; pero, torando en cuenta
todos estos riesgos, nos podemos asegurar ue que ¢l enva-
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se sea capaz de resistirlos y de que esté adecuadamente
protegido de algun modo contra estos choques.

El disefador, empresario y distribuidor de-

ben estar al corriente de los ri3sgos que amenazan a los
productos en cada una de eslus etapas:

RIESGOS DE TRANSPORTADORES

~Aceleracién y desaceleracion durante la
carga y descarga
- Volcaduras

P

v v% ﬁ "‘.:.




- - Cafdas ¥ choques o golpes '
- Operarios inexpertos o negligentes
- Vibraciones B

transporie
- Compresitn

RIESGOS DE ALMACENAJE

- Apilamiento irregular
- Cafdas
- Mala formacién de estiba

RIESGOS EN TRANSPORTE
CAMION Y REMOLQUES

- Irmpacto contra muelles

- Impacto durante acoplamiento

- Impacto durante frenado y arranque
- Ladeos en curvas

- Vibraciones

- Carga mal asegurada

FERROVIARIO

- Impacto durante frenado y arranque

- Aceleracién y desaceleracion

- Impactos durante acoplamiento de vagones
- Ladeado en curvas

- Vibraciones

- Carga mal asegurada

MARITIMO

- Rolado, pulsaciones, golpeteos
- Impactos por ondulaciones
- Vibraciones

AEREOS

- Aceleracién y frenado
- Tusbulencias

- Altiiud

- Temperatura

- Presion

RIESGOS CLIMATICOS

- Temperalcra
- Humedad -elativa
- Agua, lluvia, salitre, inundaciones

RIESCGS BIOLOGICGS

- Bacterias, mohos y hongos
- Insectos
- Roedores

H
)
>
D
d
)
)
)
)
)
)
)
)
)
)
)
)
)
)
)
)
).
)
)
)
b
)
>
)
)
)
J
>
)
b
b
4
)
)
D
b
b
>
>
b
b
>
J
)
)
)
)
)

- Rozamientos entre embalajes o medios de

- - -Contaminacién por residuos de otros productos
- Olores y residuos anteriores
- Comportamiento con carga no compatible

RIESGCS DE ROBOS

- Exposicién de! producto durante Ja trans-
irrencia o traslago.

'RIESGOS DE EXPLOSION

- Ignicién causada por friccién
- Ignicién por combustién espontanea

De entre todos [os riesgos mencionados an-
teriormente, hay algunos que pueden afectar mas noto-
riamenlte a los productos, e<tos son:

IMPACTOS

E} peligro principal que enirenta el producto
durante la clistribucion es el impacto: éste se puede pro-
ducir en varias etapas de la cadena de distribucién:

- Caidas durante manipulacién manual

- Caidas desde cintas transportadoras y otras
maquinarias

- Caidas desde las cargas paletizadas

- Paros bruscos de las cintas transportadoras

- Golpes en vehiculos, baches, curvas y |i-
neas ferroviarias '

- Rodamientos y caidas del envase boca sbajo

- Maniobras en los patios ferroviarios, etcétera

Dentro de los impactos hay gue considerar
los siguientes puntos:

- Las caidas son generalmente de una altura
minima de 40 pulgadas.

- La mayorfa de los envases soportan muchas
caidas de baja altura. Por e} contrario, pocos
son aquéllos que reciben caldas desde alru-
ras mayores.

- Hay poco control de orientacidn en envases
pegqueios; con envases méas grandes, el 50%
de las caidas ocurren sohre su propia base.

- Las asas perforadas en cantén reducen la al-
tura de la caida.

- Mientras mds pese el envase, menor serd
la probable altura de la caida.

- Generalmente en las caidas, el dafo prin-
cipal se causa en esquinas y bordes. Cuan-
do se cae de cara es cuando se produce el
mayor dano. La mayoria de las veces, el cho-
que dana el contenido sin afectar Ja ca-
ja; por lo que muchos articulos deben




acompadarse con material amartiguacor

~ »

para embalaje.

AMORTIGUAMIENTO
CONTRA CHOQUES

Dentio de los envases/embalajes se puede
volocar material amortiguador, a fin de evitar danos por
impacto. Uno de los materiales que funcionan mejor para
este fin es la espurma de poliurctano, que, ademis es
sumamente rentable para productos de pequefio volimen
o de configuracién irregular. Otro material aconsejable
para este tipo de uso son las almohadillas de polietileno
celularinfladas. Para la proteccién de volimenes més gran-
des, se aconseja usar bolsas o 5acos inflados, que, ademds
cde proporcionar un buen servicio, son altamente costeables.

Hay que tener cuidado con el material ele-
gido, porque aiguros materiales tienen caracterfsticas
inherentes que limitan su uso: por ejemplo, muchas clases
de papel son corrosivas y no debeh usarse con piezas
metélicas de acabado fino.

Los amortiguamientos de granulos o polvo
suelto se pueden introducir bajo las envolturas de los equi-
pos: y se pueden pegar; el cartén corrugado es abrasivo
y puede daiar superticies pulidas o pintadas.

Algunos materiales plasticos de amorti-
guacién modifican sus caracteristicas a bajas temperatu-
ras; la humedad afecta a los productos de celulosa; el plas-
tico causa poblemas de estdtica. Por todo lo anterior hay
gue tener cuidado al elegir un material amortiguante.

También se pueden tomar en cuenta otros
usos de un material de amontiguamiento. Los granulos
de amortiguacién, por ejemplo, pueden ser facilmente
recuperables y reutilizables; las hojas plésticas con burbu-
jas de aire son buena proteccién contra los rasguios, asf
como amortiguamiento; las bandejas plasticas preden
usaise como plantiltas en el proceso de produccion.

En resurmnen, para elegir un buen material se
Jebe considerar si es duro o suave, gue espesor es el
adecuado, que dimensiones, sus condiciones de baja o al-
'a tension o de alta o baja produccion de estédtica (lo que
3@ conoce como estres esldtico en los lérminos que se
Isan para seleccionar los materiales de amortiguacién).

El drea de amortiguamiento puede ser distri-
>uida: como una almohadilla en el centro, como dos ti-

as a lo largo de partes opuestas; o como cualro almohadi-
las en las esquinas.

La dhtima opcién es la mas usada; porque
a mayor resistencia de carga en la mayoria de los pro-
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ductos estd en lzs esquines o 2 {o largo de los bordes, es
por ello que la opcidn mencionada en el parrafo anterior
es el snstén més seguro para &l producto. Ocasionalmente,
para las unidades mayorses, que Se entregan sobre una
plataforma o base deslizarte (skid base), la principal pro-
taccién amichoque se coloca sobre la base que tienz el
contacto mas directo con el productn.

- COMPRESION

La compresién es un punto relevante en la
seguridad de los embalajes durante su transportacién,
ya que, generalmente s2 estiban unos sobre otros.
También durante los tiemaos de almacenaje; a este tipo
de compresién se le [lama compresién estdtica.

Hay otro tipo de compresién, la compresién

dindmica, que ccurre generalmente durante el transporte;

por ejemplo, la compresion en e} frenado.

. Tomemos en cuenta que los envases corru-
gados destinados al almacenamiento bajo condiciones
de alta humedad, necesitan m3s resistencia al apilamiento
extra.

Es importante recordar que las cajas de co-
rcugado reducen su resistencia 50% después de cien dfas
de apilamiento.

La resistencia a la compresién se mide nor-
malmente con un drea completa de carga, sobre el fondo
y el tope del contenedor. El contenedor de fondo se debe
apoyar completamente scbre su base, sin este apoyo com-
pleto, se pierde resistencia al apilamiento.

En general, el mejor uso posible de la capa-
cidad de carga del contenedor, se produce cuando los
contenedores se estiban directamente uno sobre otro en
columna vertical; pero esta forma de estiba tiene poca
estabilidad. La colocacién de los diferentes contenedores

deben cepuianncdndevsidndnrtcase fesedaer
razén del equilibrio v la estabilidad de la misma. Un
contenedor del que sobresale el borde por encima de
otro contenedor iniericr, puade causar problemas.

En algunos envases {los que contienen latas,
por ejemplo), el contenido ofrece mayor resistencia al
apilamiento. En laminados, la cajs exterior es la Unica
fuente de resistencia, por lo que hay que conocer el grado
de compresidn del envase primario, 1a resistencia de la
caja, y la de Jos refuerzos, si los hubiera.

VIBRACIGONES

La vibracion es una oscilacion mecdnica o
un movimiento alrededor de un punto fijo de referencia;
fa amplitud es fa distancia que separa al objeto en movi-
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miento del eje, y el nimero de oscilaciones por segundo’
usualmente se expresa en hertz.

Todos los medios de transporte producen
vibraciones en los contenedores; pueden ser por las ranu-
ras o estrias de los neuméticos, por la suspensién, por el
motor o por las condiciones del camino. '

Los efectos de la vibracién son variados;
desde rasgufios o abrasién en los productos, hasta estos
otros efectos: ' '

- Desenroscamiento en tapas de frascos.

- Fatiga y rotura de envases metélicos.

- Dados en circuitos impresos y otros com-

ponentes electrénicos.

- Rotura de cierres.

- Desintegracién, separacién o cambio de

textura ¢n alimentos.

-Se agrava cualquier rasgufio o abrasién po-

tencial en diversos grados.

- Se golpean entre sf envases o componentes

de productos. -

- Mala distribucién de materiales sueltos de

amonrtiguacién, - i

- Se altera el patr6n de las paletas o sistemna

de estiba.

Para limitar ios dafos causados por 1a vibra-
Cién, generalmente se limita el movimiento de las cajas
con el uso de peliculas estirables y el uso de superficies
suaves y no abrasivas de amortiguamiento.

TARIMAS

También llamadas paletas, son plataformas
bajas que se fabrican de madera. Las hay metslicas, de fibra
de canén o de pldstico. Facilitan el manejo del producto,
tanto en almacenaje como en transporte. Su eleccién
depende del tipo de producto, el equipo de manejo
(montacargas, patines, el equipo de paletizado, etcétera).

Hay tres tipos de tarimas de acuerdo a sus
dimensiones:

| mrot [

TIPO IT

3120 X BO X 14 cm 4

120 X 100 X 14 om

. TIPCS MAS COMUNES
- EN TARIMAS DE MADERA

ALA DOBLE REVERSIBLE ALA SENCILLA NO
4 ENTRADAS REVERSIBLE 4 ENTRADAS
—N
——
DOBLE CARA SOLIDA
8 ENTRADAS 8 ENTRADAS

MULTTENCORDADO

NO REVERSIBLE
4 ENTRADAS

TIPO I 120 X 120 X 14 ¢m

Estas medidas pueden tener limites de tole-
rancia, que son los siguientes:

[ LARGO |[ ANCRO |[ ALTURA |

r Tipol ” + 20 mm ” + 13 mm H +5 mm |
l-Ttpoll I[ + 20 mm H + 16 mm ” +5mm '
|

r Tipo lil jDZOmm ” + 20 mm ” +5mm

DOBLE CARA REVERSIBLE
4 ENTRADAS

» CARA SENCILLA
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PALETIZACION
N »

Fs el acto de coiocar sobre una paleta el
maximo de paquetes posibles en la configuracién mas
estable para almacenaje o distribucién. Con algunas
formas de envase, aunque van en cajas de corrugado,
si se apilan mal se desrerdicia mucho espacio para
paleta, lo que eleva grandemerte el costo de
transporte, incluso si se usan paletas europeas y
americanas, de tamafio uniflicado.

Para la manipulacién mecanica de envases,
debe mantenerse el punto de gravedad muy bajo, y loca-
lizado en el centro. Debe dejarse espacio libre para las
uias del montacargas de paletizacién ordenada, conside-
rando los vértices con aristas que den mas estabilidad a
la paleta portadora de productos con envolturas estirables
o rodeada con bandas.

Las cajas pueden tener distintos patrones
de estiba, ya que hay muchisimas soluciones de paleti-
zacién, combinando todas las posibles crientaciones de
cajas en el envase de transportacién y éstas sobre la pa-
leta. Algunas soluciones son mds rentables, otras nos
dardn el mayor volumen de almacenamiento, y otras
pueden dar mé&s estabilidad a Ja paleta.

Hay que asegurarse de que la paletizacién
sea facil de apilary desapilar, y que s=a visible la identifi-
cacién del producto.

Como punto de interés, un disefio modu-
lar, hecho cuidadosamente, puede permitir que una gran
variedad de productos quepan en un mismo contenedor
para formar carga consolidada.

En situaciones que requieran de grandes
volgmenes de transportacién durante un ciclo de distribu-
Cidn fijo y controlable, se puede considerar el uso de con-
tenedores reusables (mdltiple-trip-containers), que pueden
ser de metal o plistico.

SISTEMAS DE TRANSPORTACION

Es importante relacionar el tamano de las
tarimas o paletas al solicitar el servicio de transporte, para
que la plataforma de los camiones sea coincidente con
las dimensiones de Jas paletas y evitar asi pérdidas y des-
perdicios en el espacio fletado. .

Las siguientes tablas muestran los diferentes
tipos de transportacién con sus capacidades de carga y
dimensiones.

TRANSPORTACION CARRETERA

Sistemas Normalizados
ALTURA
TON. LARGO||ANCHO|] [ALTURA INTERNA
TIPO im) (m) {m) {m)

| camionetas—” 3.5J| 3£” 235 ][1—80—“—3

| Camién Rabén || 30.0 | Sumﬂm(ﬂl——j
[Camién Thomton][ 5.0 |[ 6.5 |[ 235 |[2.50 [ |

[ Trailer (5 ejesy |[ 30.0 |[11.27]|[ 235 |[ 2.40|[ 2:50 |

| Traiter (6 ejes) |[30 y20][ 11.8 ][ 2.35 |[ 2.40 ][ 2.50 |

TRANSPORTACION MARITIMA

Existen conteneclores nomales, compartidos y
ship convenience (para cargas cle volumen pequeno).

[ CONTENEDOR |[ LARGO |[ ANCHO || ALTURA ]

| 40 it

|

12.00

1233

i

235 |

[ 200 1L

5.00 ||

234

|

236 |

TRANSPORTACION AEREA
Aviones de Carga. v cle Carza v Pasajeros

CONTENEDOR || - LARGO ANCHO
747 F 6.09 3.04
747 LR 7SR 6.00 2.84
DC10 3.29 284

TRANSPORTACION POR TREN

| FURGONES |

‘ CAVACIDAL ” LARGO ”ANG-!OHALTURA” CAPJ
49.896 Kg 12.35m [12.83m |[3.05 m| 10660 m
110,000 Lb 40'8* 9'3" |{10'0° ;| 37776
69.855 Kg 15.40m []2.85m||3.20 m||140.45 m
154,000 Lb 50'6" 9'4" || 106" || s04'2*

| GONDOLAS ]
CAPACIDAD LARGO ANCHO CAP.
45,360 Kg 1T.68m
100,000 Lb 384"
69.855 Kg 16.00m
154,000 Lb 52'6"

@




B — _PLATAFORMAS |

[Cincions | [ awco | [w]lm rml rqu

45360Kg |[ 1271 m |[2.77m
100,000 Lb agr || ans |

69.855Kg |[ 1631 m |[2.85m
154,000 Lb 536" || 94

| PIGGYBACK -

CAPACIDAD LARGO ||ANCHO||ALTURA||( CAP.

27.30m ||2.76m
89'7" 91"

| REMOLQUES |

CAPACIDAD LARGO |!ANCHO||ALTURA CAPJ

120m ||2.35m|[2.57m|(72.47m

39!4" -7I8" 8I5l 26"2“
| CONTENEDORES . B
CAPACIDAD. LARGO (|ANCHO||ALTURA|| CAP.
40'0" 11.1Sm |[[2.21m|]| 2.18m||53.72m
40|0u 36.7" 7|3u 7"_)" 26]?2"
20'0" 530m |[2.21m|[2.18m|[24.93m
20|0,, ]6|6n 7'3" 72" 87'2"

"Pie=30.5 cm HPulgado=254 ¢cm

DIMENSIONES DE EMBALAJES RiGIDOS RECTANGULARES

H

| MODULO AL MULTIPLOS || susBmOLTIPLOS |
| mm || Pulgadas || mm || Pulgadas || mm  |[  Pulgadas |
—
: &00 X 400 23.62X15.75 1200 X 1000 A7.25 X 3937 l 5CC X 4C0 22.62X 15.75—l
1200 X 800 47.25 X 31.50 300 X 400 11.81 X 15.75
] 1200 X 600 47,25 X 23.62 200 X 400 7.88 X 15.75
' 1200 X 400 47.25 X 15.75 130 X 400 5.90 X15.75
) 800 X 600 31.50 X 23.62 120 X 400 4.72 X15.75
600 X 200 23.62 X 7.87
] NOTAS 300 X 200 11.81 X 7.87
) 1) Los multiplos y stbmualtiplos son cjemplos caleulados del meadulo, 290 X 200 7.88 X.7.87
) HOD mm X 400 mm (23.62° X 15.7 571, 150 X 200 5.90 X 5.25
2) Lax dimensione en pulgadas son equivalencias exacias de las 120 X 200 4.72 X 7.87
) dimensione< dadas en milimelros. 600 X 133 23.62X 525
» : 300 X 133 11.81 X 5.25
) 200 X 133 7.88 X 5.25
- 150 X 133 590X 5.25
> 120X 133 472X 5.25
) 600 X 100 235.62X 3.93
) 300 X 100 J11.81 X 3.93
) 200 X 100 7.88 X 3.93
150 X 100 5.90 X 3.93
)
)
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)




EJEMPLOS DE COMBINACION DE MULTIPLOS Y SUBMULTIPLOS

1200 sum X 800 mum, miiltiplo;
" 400 mm X 200 mm, submiiltiplo
(47.25" X 39.37"); {(15.75" X 7.87")

=

1200 mm X 1000 mm, mﬁlﬁplo; 400 mm X 200 ﬁ*&n,
submaltiplo
(47.25" X 39.377); (15.75" X 7.87")

R
1

LA

Segunda capa
Primera capa '

—

br

- Inl‘]‘

Segunda capa

Primera capa

SUBMULTIPLOS

600 X 400 600 X 200 6D0 X133 &OD X100
(13.62 X 18.75)  123.62X 7.8 123.62 X 8.25)  {23.62 X 19
200 X 400 200 X 200 200 X 133 100 X 100
(7.88 X 15.75) (7.86 X7.070  (7.88X5.25) 17.88 X 2.9
120 X 400 120 X 200
14.72 X 15.751 (472X 7.8

300 X 400 300 X 200 300 X £33 300 X 10D
(71.8) X 1375 DLATXTZAY (1181 X 5.29) (11,81 X 3.93
]
150 X 400 150 X 200 150X 1) 150 X 100
(590X 15780 i5.30 X 2.87) (5,90 X 5.23) 15.90 X 1.5
120 X133 120 x loc
(4.72 X 5.25) W.72X3.9;5
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 MULTIPLOS

1200 X 1000 (47.25 X 39.37) » ' - ’ .

800 X 600

1200 X 800 (47.25 X 39.37) (39 37 X 23.62)

~
B0
-

PoPELT T
P ITTNY
Le

3"

-..,_
&z _
A RNGITIPE A,

1200 X 600 600 X 400
{47.25 X23.62) (23.62 X 15.75)
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SIMBOLOGIA PARA ALMACGENAJE Y TRANSPORTE

) -4

Para indicar el limite de estiba
dei embalaje.

En Ingiés: .
“STACKING UMITATION"

1SO 7000/No. 0630

3

“LIMITE DE ESTIBA”

Al EJEMPLO DE USO

| FUNCION B

g N

para el manejo del embalaje.

En Inglés:
“CLAMP HERE”

ISO 7000/No. 0631

Indicadénde deben ir las abrazaderas

[ “ABRAZADERASAQUI” _ |[  EJEMPLO DEUSO | FUNCION ]
Sirve para indicar que el contenido
transportado es fragil, y que debe ser
manejado con cuidado.

En inglés:

“FRAGILE" o

*HANDLE WITH CARE”
JSO 7000/No. 0621

L

B “FRAGIL” B EJEMPLODEUSO || FUNCION ]
Para indicar que no se deben poner
ganchos en el embalaje.

En inglés:
. *USE NO HOOKS”
ISO 700 No. 0622
b L
[ “NOUSE GANCHOS” [ EEMPLODEUSO || FUNCICN |
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SIMBOLOGIA PARA ALMACENAJE Y TRANSPORTE

En Inglés:

Para indicar la posicién correcta del
embalaje durante la ransportacion.

*THIS WAY UP~

ISO 7000/No. 0623

| “ESTE LADO ARRIBA” |

FUNCION |

“KEEP AWAY FROM HEAT"

Para indicar gue durante el trans-
porte y en bodega, el embalaje debe
resguardarse del calor.

En Inglés: ’

1SO 7000/No. 0624

EJEMPLO DE USO

FUNCION |

Para indicar que el conienido del
embalaje se puede deteriorar narcial
o totaimente debido a la accién del
calor o la penetracion de radiacién.

En inglés:
“PROTECT FROM HEAT
AND RADIOACTIVE SOURCES”

1SO 7000/No. 0615

["PROTEJASE DEL CALOR Y RADIACION]

FUNCION B

Para indicar dénde se deben poner
las cadenas para levantar el embalaje
durante la transportacién.

En tnglés:
*SLING HERE”

ISO 7000/No. 0625

| “CADENAS" [ ZJEMPLO DEUSO

FUNCION
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SIMBOLOGIA PARA ALMACENAJE Y TRANSPORTE

T

p é

[ Y

Para indicar que el embalaje debe
mantererse en un medio 2mbieite seco.

En inglés:
“KEEP DRY"~

ISO 7000/No. 0626

|  “MANTENGASE SECO”

{[ EJEMPLO DEUSO

j [ FUNCION I

B[
|Fiv‘

4

Para indicar el centro de gravedad del
embalzje,

£n Inglés:
“CENTRE OF GRAVITY”

15O 7000/No. 0627

| “CENTRO DE GRAVEDAD”

| FUNCION ]

X

Para indicar que por ningin motivo
debe rcdarse el embalaje durante su
almacenaje o transporte.

En inglés:
“DO NOT ROLL”

ISO 7000/N0. 0628

=

“NO SE RUEDER”

[ EEMPLODEUSO

1 FUNCION |

E.Q _

Indica en qué lugares del embalaje
no se deben usar carretillas o simi-
lares durante su transportacién.

En Inglés:
“NO HAND TRUCK HERE”

ISO 7000/No. 0629

“NO USE CARRETTLLA*

1

~ EJEMPLO DE USO

[ FUNCION ]
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ENVASE Y MEDIO AMBIENTE

principios de la década de los setenta, conceplos tales como eco-

logfa. ambiente, residuos urbanos y ccntzminacidn ambiental, se

volvieron motivo de gran preocupacién y se les empez6 a dar una
importancia especial. En medio de movimientos ecologistas v fuertes polémicas
los envases no podfan quedar fuera.

Actualmente existe una gran preocupacién en el publico,
instituciones y sectores productivos por la preservacién del medio ambiente, y
los envases se ven sujetos a critica y anélisis por los especialistas en ecologia.
Por otra parte, los envases son atacados intensamente por autoridades pblicas '
e instituciones, las cuales los juzgan como los principales responsables de la
contaminacién urbana y los causantes de los mayores problemas que hay que
enfrentar para ia eliminacién de residuos sélidos municipales.

Por ello es necesario dar a la relacién envase-medio ambiente
soluciones racionales, inteligentss, sencillas y honestas. La incdustria del envase
debe Irabajar en la optimizacién y racionalizacién de materiales, energia, gene-
racién de desechos, reaprovechamientos, etcétera, analizando todas las opcio-
nes disponsbles en este momento e iniciando la basqueda de nuevas altemativas,
bajo Ja premisa de contribuir a la conservacién de la calicad del medio ambiente.

ENVASE VERDE

ts el concepio aplicado a todos aquallos envases utilizados en la
vida diaria que afectan minimamente al medio ambiente ya que son elaborados
con maieriales —naturales o sintélicos— reutilizables o reciclables, que
se reintegran a la naturaleza sin causarle dano, que consumen un mfaimo
de energla y materia prima en su elaboracién y/o que generan un
minimo de contaminantes durante su fabricacién, uso y disposicién.

CLASIFICACIGN DE RESIDUOS

Los residuos séiidos se dividen en:

- Residuos industriales

- Residuos sélidos municipales (RSM)
- Residuos especiales

- Residuos peligrosos

- Residuos de la mineria

- Residuos de 2 agricultura

- Residuos de la pesca
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Dentro de los Residyos Sélidos Municipzles,
que son los que se tratardn mas adelante, estin:

- Envases y embalajes de pléstico-

- Papel en todas sus formas

- Vidrio

- Fibras natarales y sintéticas

~ Residuos orgénicos

- Metales

- Materiales inertes

Podemos pantir de afirmar que la alternativa
mds viable para disminuir el impacto ambiental es redu-
cir, reutilizar y reciclar los materiales de envace; enten-
diendo que:

REDUCIR
Significa disminutr todo aquello gue zenera
desperdicio innecesario.

REUTILIZAR )
Consiste en darle la m&xima utilidad a los
envases sin necesidad de destruirlos o des-
hacerse de ellos. Una opci6n es rellenarlos.

RECICLAR
Es usar Jos materiales de envase una y otra
vez para hacer el mismo producto u otros.

Con la reduccién, reutilizacién y reciclaje
existe la posibilidad de disminuir las cantidades de
envases que deban ser enviados a sitios de disposicién,
tales como los rellenos sanitarios, que son espacios
creados especificamente para llenar con basura hasta
cierto nivel y cubrir con tierra a otro nivel dado,
alternando hasta cubrir con tierra 1otalmente el espacio.

Estas tres soluciones basicas traen no sola-
menite un ahorro en los costos de operacién de los siste-
mas de control sino que alargardn e incrementarin la
vida Gtil de los sitios de disposicién final, ademas Je ge-
nerar la posibilidad de una menor utilizacién de los re-
cursos naturales, disminuyendo e! uso de maleriales vir-
genes en la produccién de envases.

RECICLAJE: VENTAJAS Y FORMAS
DE REALIZARLO

El reciclaje ofrece numerosas ventajas, de
entre las cuales destacan:

1. Reduccidn del uso de rellenos sanitarios
e incineradores.

2. Proteccién del medio ambiente y de la sa-
lud del ser humano.

3. Conservacién de Ios recursos naturales
ya que se reduce Ja necesidad de materias
primas y el gasto de energia.-

FORMAS DE REALIZAR EL RECICLAJE

SISTEMA DE ENTREGAS INDIVIDUALES

Los consumidares llevan sus residuos a pun-
tos péblicos de recoleccidn.

SISTEMA DE RECOLECCION

- En algunos Jugares, los consumidores sepa-
ran su basura y la entregan ya separada a los
servicios locales o municipales de recoleccion.

DESPERDICIOS COMERCIALES

De la misma manera que el ama de casa
separa los desperdicios domésticos, ciertos
. detallistas clasifican la basura en las tiendas
con el nin deiacilitar el reciclaje.

RECICLAJE Y REUTILIZACION DE
MATERIALES DE ENVASE

ENVASES DE V(DRIO

El vidrio puede ser reciclado al 100% ya sea
como pedacerfa (cullet) o como botellas enteras.

Elaborar vidrio a partir de materias primas
requiere un alto consumo de energia. £l uso de vidrio reci-
clado en la manufactura de nuevos envases permite aho-
rros substanciales de energia.

El vidrio, para ser reciclado requiere ser sepa-
rado previamente por colores (fransparente, dmbar y ver-
de, que son los mas comunes), aurgue ya existe tecno-
logla para dar a una botella trar.zparente cualquier color
mediante el rociado de una capa pléstica que no conta-
mina el proceso. Es posible que este sea el camino para
evitar en el futuro los problemas de mezcla de colores en
el reciclaje de vidrio.

Por otra parnte, las piantas de reciclaje mo-
dernas tienen la capacidad de detectar y rechazar las
formas mas cocmunes de contaminacién en la pedacerfa,
sin embargo, existen 2lgunos maieriales como Jas cerd-
micas y ciertos tipos de hojas y tapas metélicas que deben
ser separados desde el origen ya que pueden causar dados
graves a Jos hornos de vidrio.

En cuanto a la reutilizacién, una botella re-
llenable o retornable necesita 40% mads de vidrio y ma-
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' SOLUCIONES PARA EL CONTROL
DE LA PRODUCCION DE ENVASES
Y GENERACION DE RESIDUOS

| SOLUCIONES BASICAS
A NIVEL INDUSTRIAL

- Reduccién de la fuente
- Envases reutilizables

- Degradacién’

- Reciclaje

SOLUCIONES DE DISENO

- Utilizacién de un solo material o el menor ndmero de ellos
-- Utilizacién de mcteriales compatibles o separables

- Eliminacién de componentes téxicos

- Diseno de envases reutilizables

- Uso de materiales reciclados y reciclables

QUE SE TRADUCEN

—1

CONCEPTO DE UN ENVASE APROPIADO
DESDE EL PUNTO DE VISTA AMBIENTAL

- Conlenedur aplo para ser reusado o reciclado

- Integrado por componentes sencillos y reciclables

- Fabricado con materiales no t6xicos

- Tamano » forma estandarizados. ya que simplifica
el reciclaje y la reutilizacidn

- Fabricago con materiales no téxicos

- Su dispo<icion iinal no debe causar problemas de
manejo. procesamiento o contaminacién

materiales

SISTEMA DE GESTION
INTEGRAL DE LOS RSM

- Reduccién de origen
- Reciclaje, reuso y reutilizacién de

- Inzinaracién de residuos con racupera-
cién de energla
- Disposicion fina!l en rellenos sanitarios

B

yor energla que una botella no rellenable. Pero cuando
reidrna para ser rellenada, el uso de los recursos se torna
mas eficiente, y Ja contaminacion se reduce en un 20%.

ENVASES DE PATEL Y CARTON

£l papel y el cartén son productos recicla-
bles que pueden ser usados una y otra vez por la industria
del envase, aunque la fibra celulé6sica se degrada en cada
vueltay no aguanta ser reciclada mis de seis o siete veces.
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El reciclaje de estos materiales contribuye a
disminuir la cantidad de desechos asl como el gasto de
enerpia. Ademds, se calcula que por cada tonelada de
papel que se recicla, se ahorran 28 mil litros de agua y se
dejan de cortar diecisiete 4rboles.

Por otra pane, el papel cs biodegradable.
Sin embargo, la rapidez de |a degradacion dependerd de
la composicién quimica del papel, de la cubiera del mis-
mo y de las condiciones del medio en que se encuentre.




ENVASES METALICOS .

ACERO o _
Los contenedores de acero son totalmente
reciclables y las materias primas que los constituyen pue-
den ser reusadas indefinidamente, aunque es necesaria
una previa separacién del estaiio que los recubre, Los
materiales de recubrimiento y el acero libre de estaio se
- venden como productos nuevos de alta calidad para ser

recanvert:dos en nuevas materias primas pasa envase.

La fabricacién de latas a pantir de hierro re-
ciclado representa un considerable ahorro de energfa y re-
duce la contaminacién del agua y el aire hasta en un 86%.

Los envases de acero no son reutilizables ni
biodegradables, aunque sf se degradan mediante la
corrosién.

La mayor ventaja de) acero en el reciclaje
se presenta ante el hecho de que este material, puede
ser separado facilmente de la basura utilizando imanes,
con un costo relativamente bajo.

Se calcula que cuesta coatro veces méas crear
nuevo acero que reciclarlo constantemente.

ALUMINIO
Las latas de aluminio se utilizan una sola
vez para después ser recicladas.

Para su reciclaje, son recolectadas una vez
que han sido usadas y posteriormente son enviadas a
una fundicién para ser convertidas en lingoles, que se trans-
formardn a su vez en [dmina de aluminio.

La gran mayorfa del aluminio que se recicla
se convierte en latas y se reutiliza como envases para be-
bidas. El reciclaje de aluminio proporciona grandes aho-
rros de energia y costo.

Al igual gue la hejalata, es posible convertir
el aluminio en envases a velocidades elevadas. Una lata
ligera para una capacidad de 12 onzas puede producirse
a una velocidad que en ocasiones ilega a 2000 envases
por minuto.

ENVASES PLASTICOS

Las aplicaciones de reciclaje de los pldsticos
mads usados para envase son las siguientes:

1. POLITEREFTALATO DE ETILENO (PET)

- Produccién de fibras de poliéster

- Capas intermedias en laminados para
produccion cde nuevos envases

2. POLIETILENQO ALTA DENSIDAD (PEAD)
- Peliculas de alta resistencia para bolsas y sacos
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- Butellas no sanitarias

- Juguetes . .

- Cubetas y una gran variedad de articulos
para el hogas

3. POLICLORURO DE VINILO (PVO)
- Tuberias para irrigacidn

- Molduras de ventanas

- Discos

- Botellas'no zanitarias

- Accesorios de automaviles

. 4. POLIETILENO BAJA DENSIDAD (PEBD)
- Bolsas, sacos y peliculas flexibles
- Botellas no sanitarias por soplado moldeo
- Aislamienta de cables eléctricos y de teléiono

5. POLiPROPILENO (PP)

- Sillas y diversos muebles

- Cajas para barerfa y otros accesorios
- de automovit

- Tuberias y conexiones

- Cuerdas, hilos, cintas y rafia para costales
- Conos. canillas y otros accesorios para la

industria textil

6. POLIEST!RENO (PS!

- Material de envase para usos no alimentarios
- Accesorios de oficina

- Peines. escobas, piezas de equipaje

En cuanto a reutilizacion, el primer envase
plastico sanitario reutilizable son las botellas de PET.

TECNOLOGIAS PARA EL RECICLADO
DE PLASTICOS

PLASTICOS DE LA MISMA ESPECIE

El proceso de regranufado de plasticos se
hace cuando los desperdicios se encuentran lo mis lim-
pios posible, dicho regranulado consta, basicamente, de
los siguientes pasos:

1) Molienda

2) Lavado / Separacién

3) Compactacion

4) Pelletizado

5) Modiricacion con aditivos

PLASTICOS MEZCLADOS

La industria que recupera los residuos e plds-
tico se divide de manera general en procesadores de PVC
y procesadores de otras plasticos, puesto que el PVC re-
quiere equipos especidles. Al rescatar los plasticos para efec-
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tos de recuperacién, hay que estar atentos a que los resi-
duos de plastico no se encuentren mczciagos con PVC,

ya que este malerial se degrada en la maquinaria durante -

el proceso, armuina el producto final, afecta los equipos
y nroduce emisiones contaminantes 2 [a atmésfera.

Ahora bien, cuandc se tienen mezclzs de
distintos materiales pl4sticos cuya separacién es diffcil y
costosa, se reciclan por métodos especiales para obtener
barras, placas y diversos productos moldeados.

El proceso consiste basicamente en las
siguientes etapas:

1) Fragmentacién de los desperdicios.
2) Compactacion de las tracciones.

3) Si la mezcla presenta un alto nivel de con-
taminacién por materia organica, puede
ser prelavada

4) Se mezcla el material, sesecayse homo—
Bcneiza.

5) Descarga de la mezcla a una tolva que ali-
menta directamente al extrusor.

6) Extrusion.

7) Enfriamiento y separacion de la pieza
moldeada.

8) Las piezas recién desmoldeadas se colo-
can en estantes aireados horizontalmente
durante ocho a diez horas para alcanzar el
enfriamiento dei centro y la estabilizacién
total del producto.

MARCO NORMATIVO INTERNACIONAL
SOBRE ENVASES
Y MEDIO AMBIENTE

La diferencia en la problemética del manejo
de los desechos sélidos y los correspondientes plantea-
mientos legislativos sobre la preteccidn del medio am-
biente en distintos paises, son aspectos de gran importancia
que deben conocer los diferentes especialistas involucra-
dos 2n el diseno, produccién y distribucién de envases,
especialmente cuando deben enfrentarse a mercados
extranjeros.

A continuacion se presentan aspectos gene-
rales de la normatividad ambiental y sus efectos sobre [a
industria del envase en Estados Unidos y Canadd, ya que
son los paises con los que México participa en el Tratado
de Libre Comercio.

_ CODIFICACION UNTVERSAL DE RECICLATE

| RECICLADO _ |[ . APLICABLE A |

Pape]
Plastico

Vidrio

?-«3

RECICLABLE |[ APLICABLE A |

Papel

Vidrio

L

CONSIDERACIONES LEGISLATIVAS
EN ESTADOS UNIDOS

RECICLAJE

Las tendencias legislativas mds recientes
incluyen prohibiciones Je disposicién de bienes reci-
clables corrientes v no s6lo de desechos problema como
son el aceite de autos e industrial, las pilas, las baterfasy
los electrodomésticos. Las legislaciones estatales se estdn
dirigiendo a ia fuente, es decir, a los fabricantes, con man-
datos enfccados al uso de cantidades minimas de mate-
riales reciclados, a la produccién o uso de materiales t6-
xiCos, a evitar pretensiones ambiertales no especificadas
en las etiquetas de envases, y aun a recolectar y reciclar

.materiales problematicos.

Adicionalmente, los estados estan enfati-
zando la imponrtancia del reciclaje en sus politicas de adqui-
sicidn de bienes, ofreciendo precios preferenciales para
los productos reciclados y fijando metas para la compra
de los mismos.

DEPOSITO PARA ENVASES DE BEBIDAS

Con el fundamento (equivocado) de que los
envases desechables son ios principales culpables del di-
ficil manejo de los desechos sélidos. se ha lanzado una
propuesta legal para volver obligatorio, a nivel nacional,
que los fabricantes controlen el desecho de sus envases
mediante un depdsito de 10 centavos sobre botellas o
latas de hasta un galén de capacidad, sin importar el
material con que estén hechas. Los recursos generados
por este depdsito serian canalizados al apoyo de programas
de prevencién contra la contaminacién. Hasta ahora sélo
quince estados tienen legislacién de depésito obligatorio,
y no ha sido claramente demostrado qi'= ésta sea la solucion.




ESQUEMA GENERAL DEJ. PROCESO PREVIO
AL RECICLAJE DE ENVASES"

|'| RESIDUOS [

-

—T

I]_: RECEPCION, PESAJE Y REGISTRO |

e

[_f SELECCION Y CLASIFICACION |

—J

I LIMPIEZA

PAPEL

VIDRIO

Separacién por lipo de papel —_— H PREPARACION !

X - Separacién por colores
—' I .

y candn en bultos

-

LATAS

PLASTICO
Rigidoy flexible

De 1060% lipos

H ALMACENADO POR ZONAS PARA FACILIDAD Y MANEJO |

—1

|| PESAJE Y ENTREGA FINAL |

SISTEMA DE CODIFICACION
PARA BOTELLAS DE PLASTICO

En 1988 el Institulo de las Botellas Plisticas
de la Sociedad de la Industria de los Plasticos (SPY) pro-
puso crear un sistema de codificacién que tiene como fin
auxiliar a empresas reciclzdoras en la seleccion de los plés-
ticos, de acuerdo con el tipo ce resina con que estdn fabri-
cados. :

El sistema fue disefado para ser usado vo-
luntariamente, aunque ya ha sido adoptadio por gran cantidad
de industrias no s6lo en EEUL, sino en el mundo entero.

Este sistermna queda aplicade durante el mol-
deo o impreso por algin mérodo en ta base del contene-
dor y tapas de plistico.

192

l RECICLAJE

Dadas las condiciones actuales de los mer-
cadcs de los materiales reciclables, es extremadamente
impornanie que el sistema de corlificacion sea estanaari-
zado en todos los paises. ya que esto hara al sistema
verdaderamente erectivo. Por otra parte, el uso de siste-
mas de codificacidn distintos por diversas industrias o
paises poc:ia afectar signiticativamente el flujo del co-
mercio internacional.

El simbolo es un tridngulo de flechas que
ya son asociadas universalmente con el proceso de
reciclaje. En el centro se encuentra el digito del codigo
para distingutrlo de otros empleados por la industria
tmarca, numero de cavidad, etcétera). Las letras se inclu-
yeron con el objeto de hacer mas claro el significado del
digito para la persona que llevard a cabo Ja clasificacion.
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La codificacién de los plasticos es la

siguiente:
A" FAY AY
AR RN EA R EAY
PETE HDPE Vv )
[ pOLETLENO |[ POLIETTILENO POLICI.ORURO
TEREFTALATO ALTA DENSIDAD DE VINILO
VS /aS A
EAREA N AR
LD PP PS |
BK?AUSESJE%?D POLIPROPILENO POLIESTIRENO
raY
A
OTHER
| OTROS |
APLICACION

El tamano minimo del tridngulo de flechas
es de 1/2 pulgada y el tamafio miximo es de 2 pulgadas.
E} cédigo deberd usarse en los envases y tapas lo sufi-
cientemente grandes para aceptar el simbolo. Solamente
podrdn emplearse simbolos menores a 1/2 pulgada cuan-
do el envase sea mayor a 8 onzas y presente algin reque-
rimiento especial de disefo.

El c6digo deber4 ser colocado en el fondo
del envase tan cerca del centro como lo permitan el dise-
Mo, las otras marcas y las necesidades pzrticulares de uso.
La colocacién en lugares similares facilita Ia tarea a las per-
sonas que efectdan el proceso.

PROHIBICION DE USO DE ENVASES

Algunos estados v municipalidades han im-
puesto prohibiciones al uso de determinados tipos de
envase porque causan dificultades de reciclaje o de dispo-
sicidn final. Entre éstos se encuentran los envases no retor-
nables, envases no reciclables y envases de poliestireno
expandido. En doce estados se ha determinado la prohibi-
cién de incluir con la basura regular a cuarenta y cinco
productos, buscdndose que no tleguen mds a los rellenos
sanitarios. Dichos productos incluyen acumuladores de

'-automévi! -baterias, llantas, aceite usado, residuos dc jar-

dinerfa, mueolesv aparatos domésticos e incluso paiales

. desechables.

PLASTICOS DEGRADABLES

Exisen localidades como el Estado de Flori-

da, que exigen que Jos plésticos sean fotndegradables co-

mo los soportes de polietileno usados para hacer six-pack;
todc ello con el finde reducir al minimo la basura callejera.

RELLENOS SANITARIOS

. La Environmental Protection Agency (EPA)
expidi6é en 1997 cna nueva reglamentacién para rellenos
sanitarios, que constituve el primer conjunto de reque-
rimientos federales para los seis mil tiraderos gue existen
a nivel nacional. £ste conjunto de leyes establece normas
para la localizacién, disefo, operacién, monitoreo de}
agua subterrdnea, aspecios de financiamiento de los relle-
nos y clausura deiinitiva a aquellos que no cumplan con
lo establecido.

LEGISLACION ESTATAL

Los residuos s6lidos contintian siendo la prin-
cipal preocupacion y la legislacién estatal se enfoca a in-
crementar el nivel de reciclaje como una medida admi-
nistrativa para el manejo de los desechos sélidos. 'Uno de
los tipos mas populares de legislacién en 1991 fue el re-
guerimiento obligatorio del reciclaje para el envase. .

LEGISLACION FEDERAL ADICIONAL

Ef Congreso de la Unién ha actualizado Ja

- Ley de Conservaciéon y Recuperacién de Recursos (Re-

source Conservation, and Recovery Act-RCRA), aprobada
originalmente en 1965 y cuya versién més reciente inclu-
ye leyes sobre residuos sélidos y peligrosos e incluye nor-
mas referentes aia autorizacion de los rellenos sanitarios,
el reciclaje y 1a conversidn de los residuos a energfa.

RECUPERACION DE ENERGIA

En 1991, de los RSM que representan el 15%
de los desechos solidos generados anualmente en Estados
Unidos fueror transformados en energfa mediante incine-
racion en 138 plantas especializadas (Waste to Energy-
\WTE-Plants). Esto representé cerca del 0.4 de loda la
energia producida ese ano. Actualmente, se encuentran
en desarrollo mds de cien plantas que estén en alguna de
las etapas de planeacién, construccién o certificacién.

ETIQUETADO ECOLOGICO

A partir de 1991, el etiquetado ecolégico ha
sido una de las principales preocupaciones. Entre las reco-




mendaciones relativas al etiquetads ambiental respon-
sable figuran Jas siguientes:

- La informacién que pretenda garantizar
caracterfsticas ambientales de los productos, deber4 ser
tan especifica como sea posible, completa, sin vagueda-
des, generalidades o ambigUedades.

tar soportada por evidencia cientffica confiable.

- Si un producto puede ser reciclado o trans-
formado en composta, en muchas pero no en todas las
comunidades donde serd vendido, se deberd indicar esto
a nivel nacional,

- Los certificados ambientales y etiquetas
de aprobacién deberdn ser disedados y promovidos con
sumo cuidado, para evitar que el pablico tenga una
interpretaciodn incorrecta.

- La pretensién de quc se lleva a cabo la re-
duccién en la fuente deberd ser muy especificay, cuando
sea posible, incluir porcentajes. Las comparaciones debe-
ran ser claras y complelas.

NORMATIVIDAD CANADIENSE

PROGRAMA DE RECOLECCION SELECTIVA
DOMICILIAR (CAJA O REJA AZUL)

Este programa de recoleccién (al borde de
la banqueta) se inicié en 1986. El folleto explicativo, que
se reparte en todos los hogares sefala los pasos que deben
seguir los participantes, tales como la forma de clasificar,
separar y envolver los envases y otros desechos sélidos
asl como su correcta colocacién en la reja azul.

ETIQUETA ECOLOGICA

Una de las iniciativas federales es el progra-
M3 de etiquetado de producto denominado Eleccién Am-
biental que tiene como base el programa alemén Aige!
Azul. La eco-eliqueta, que se asigna a produclos amis-
tosos para el ambiente lleva un logotipo con dos palomas
encontradas. Dentro de la fase inicial se aplicé a tres cate-
gorias de productns:

- Productos plisticos, hechos a base de
materiales reciclados.

- Para laindustria de la construccién, que con-
tengan niateriales celuldsicos reciclados.

- Aceites lubricantes hechos a partir de Ja
refinacién de aceites usados.

194

CODIGO CANADIENSE DE PRACYICAS
PREFERENCIALES DE ENVASADO

OBJETIVO

Promover )z excelencia del envase.

. 3 _ PRINCIPIOS
- Lainformacién debesd ser sustantiva y es-

- Los envases deberdn tener el minimo im-
pacto posiole sobre el medio ambiente.

- Ademas, los envases deberdn mantener la

integridad de los productos que contienen,
" garantizar seguridad para el consumidor y
* curnplir con los requisitos reglamentarios.

LINEAMIENTOS

- Todos los envases usados en Canadd serdn
disenados. manulfacturados, llenados, usa-
dos y dispuestos de tal manera que se mini-
mice su impacto sobre el ambiente y se
rmaximice la disminucidn de residuos que
requieran disposicién tinal, mediante la
aplicacién de las 3 Rs: reduccién, reutili-
zacién y reciclaje.

PROTOCOLO NACIONAL DEL ENVASE DE
CANADA '

POLITICA N°._ 1: Todos los envases que se
utilicen en Canadi tendrdn un impacto mi-
nimo sobre el medio ambiente.

POLITICA N°. 2: La escala de prioridades
de la gestién integral de envases y embalajes
serd:

- Reduccién de origen
- Reutilizacién
- Reciciaje

POLITICA N°. 3: Se establecers una cam-
pana permanente de informacién, educa-
cién y capacitacién, con el fin de lograr que
todos los canadienses estén conscientes de
las funciones y los im~actos ambientales del
envase y el embalaje.

POLITICA N°. 4: El conjunto de politicas
que integran el Protocolo Nacional del Em-
paque, asi como la normatividad que de él
resulte, se aplicard a todos los envases usados
en Canada, incluyendo los de importacién.
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PCLTTICA Ne. 5:_Sé implantars la norma-
tividad que sea necesana nara lograr el cum-
plimiento de este conjunto de politicas.

POLIT!CA N°. 6: Todas las polfiicas, linea-
mientos y acciones gubernamentales de
cualquier nivel, que afecten a los envases y
embalajes, deberdn ser consistentes con aste
conjunto de poifticas nacionales.

ETIQUETAS ECOLOGICAS
INTERNACIONALES

K/ /4
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'NOTAS APENDICES

ENVASE Y MEDIO AMBIENTE

* "Envase y medio ambiente” se apoyé fundamental-
mente en los estudius del Dr. Juan Careaga, quien ade-
m&; accedid amablemeanle a revisar este texio. Del Dr.
Careaga se consultaron las siguientes fuentes:

Careaga, juan Anionio

Manejo v Reciglaje de los Residuos de Envases v
Embalaies

Serie Monografias Num. 3

SEDESOL

Instituio Nacional de Ecologfa

México, 1993

Conierencia “El impacto de los empaques en el medio
ambierte. Cémo implementar una red para procesarios
acolégicamente” dictuda por el Dr. luan Careaga dentro
del ciclo de conierencias Aumenie sus Utitidades con
Estratezias Esectivas de Enpaque, omanizado por el

lstitute for International Researck en diciembre de 1992,

Se consultaron también los siguientes texios:

Buenroaro de Ja Cueva Anturo, Buenrasiro Massieu Javier, -
Padilla Massieu. Carlos

Reduce. Reutiliza, Recicla

(Para Salvar el Planeta)

Edicién panicular

México. 1952

Empacue

Vol. | NGm. 1

Editonal Corso

~Uso correcto del Sistera SPI para.codiiicacién de enva-
ses plisicos” por Eduardo Alvarez Bilbawda.

Empacue Pedormance
Vol. Il NOm. 13, septiembre 1952

Editorial Beredjiklian, México
“El envase y el ambiente” por Jorge SaucedoVarela.

Tecpologia del Pldstice

NUm. 19, junio-julio 1993

CC Inremational Publishing, Inc. -

“El impacto ambiental de los desechos de empaques
plasticis™ por Carlos Serrano.
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: + T. Maldonado: " El disefio es * G. Rodriguez: - El disefo
) una actividad creadora que - industrial es una actividad
; consiste en determinar las | | Egzﬁan:;Le:nﬁlégica[y |
; prc?piedades formales de los de colaborar e: I: ;‘;’;ofafg’:“dad
) objetos que se desean recursos de la empresa en funcién
) producir industrilamente” de sus procesos de fabricacion y
) ‘comearcializacién
: + PALABRAS CLAVE: DALABRAS CLAVE
reatividad
) Creatividad Proyecto
:. Propiedades formanles Tecnologia
Empresa
Fabricacién
Comercializacion

Disefio estructural y grafico de envases y embalajes Cristina Ventura Esteban

" Disefio estriictural y grafico de envases'y embalajes- -

Pisefio:
Eficacia
rentabilidad
Metodologia
Reiacion consumidor / usuario - produ=sto - entorno

UNA EMPRESA ORGANIZADA
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Disefo estructural y grafico de envases y embalajes . Cristina Ventura Esteban




" . Areas del disefio--

« DISENO DE PRODUCTO !Ingenieria
%_D. Industrial
D. Textil
D. Moda

DISENO GRAFICO  Identidad Corporativa
Comunicacion

- DISENO DEL ENTORNO Urbanismo

Arquitectura ;
-:Cecoracion o ¢
‘Escenografia ;
DiseNo estructural y grafico de envases y embalajes Cristina Ventura Esteban

ase

m ENVASE DE VENTA O ENVASE PRIMARIO: Todo envase disefiado para constituir en
el punto de venta una unidad de venta destinada al consumidor o usuario final

# ENVASE COLECTIVO O ENVASE SECUNDARIOQ: todo envase disefiado para
constituir en el puntc de venia una agrupacion de un numero determinado de unidades
de venta, tanto si va a ser vendido como tal al usuario o cunsumidor final, como si se
utiliza unicamente como medio para reaprovisionar los anaqueles en e punto de |
venta; puede separarse del producto sin afectar las caracteristicas del mismo.

m ENVASE DE TRANSPORTE O ENVASE TERCIARIO: todo envase disefiado para
facilitar la manipulacién y el transporte de varias unidades de venta o de varios
envases colectivos con objeto de evitar su manipulacion fisica y los datos inertes al
transporte. El envase de transporte no abarca los contenedores navales, viarios,
ferrov.arios ni aereos.
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INSTITITO TECNOLOGICO Unidad Técnica de Embalaje y Transporte
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" - Funciones del Embalaje. " - -

m Proteger el Producto frente al dafio
m Mantener la calidad del Producto

m Permitir el manejo de los productos por los
sistemas de transporte
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m Describir el contenido del Embalaje

AIBDIMA

INSTITUTO TLCHOLOGICO
DEL MUEBLE ¥ AFRNES

Unidad Técnica de Embalaje y Transpone

- - -..Diseno de embalajes para el .
~ Sector del Mueble y Afines

B Analisis de producto: factores de riesgo

m Analisis del sistema de distribucion y comercializacion
m Legislacion

m Materiales y Accesorios

m Ergonomia

m Marcaje

m Ensayos de aptitud al uso

m Casos practicos
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AIBIMA . " Unidad Técnica de Embalaje y Transporte




- - Andlisis de Prodtcto
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Coste econdmico elevado

Alto nivel de fragilidad

Peso elevado

o
=
m \olumen considerable
m
m Formas irregulares

M

Materiales delicados
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[E:l ﬁrrgug?rgc%o@o Unidad Técnica de Embalaje y Transporte
DEL MUEDLE Y AFINES

® Riesgos ® Riesgos m Riesgos |m Riesgos
Mecanicos Climaticos Bioldgicos| Contaminantes
Impacto Temperaturas Insectos mncias 16xicas
Vibracion Extremas Hongos Liquidos, disolvente
Compresion Incidencia de la Luz| Roedores '
Deformacion | Agua, Humedad
Perforaci6, Poivo,
Rozaduras..
g
f}mﬂ?ﬁ%@o Unidad Técnica de Embalaje y Transpone -

DEL MUERLE Y AFINES




@ Vibracion

Compresion By

Cristina Ventura Esteban

garga

eso de la car,

Relacion entre altura/p

-

J””‘\'""’)Iy""'b)’))",""”"’-”""

cm,

120

90
76

45

o

ALTURA D€ CADA

pulgadas

48
36

30
24

18

12

MANIPULACION

1 homire Srando

1 hombre sostersendo

2 hombxes sosteriendo

2 hombres sostensendo
{con ssas)

Equipo ligero de
manipulacién.

Equipo pesado de
manipulacion.

kg-

10
20
45
90

o-
10 -

20 -

45 -

90 - 225

225 - 450
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Cristina Ventura Esteban




.. - LEGISLACION

- Directiva94/.62 /.CE del Parlamento Ejirépeo y dél Co

== z

OBJETIVOS:
» Prevencion: reduccién de materialés

= Valorizacién: 50% minimo /' 65% maximo
Reutilizaciéon _
Reciclado: 25% / 45% ( minimo del 15% en peso de cada material)
Recuperacién de energla

Reciclado Organico. compostaje o biodegradable

AIBDIMA

INSTITUTO TECNOLOGICO
DEL MUEBLE Y AFINES

- LEGISLACION -~ ;-
"> " Diréctiva 94/ 62/ CE del Parlamento Europeo y del Consefo .

REQUISITOS BASICOS DE LOS ENVASES

m Minimo volumen y peso exigido para mantener sus funciones
m El disefo debe permitir la valorizacion del envase

m Reduccién de la presencia de sustancias nocivas
|

Aplicacién de sistemas de identificacion
Plasticos: cel 1 al 19
Cantén: del 20 al 39
Metal: del 40 al 49
Madera: del 50 al 59
Tejidos: del 60 al 69
Vidrio: del 70 al 79

PEEE=-

AIBIMA Unidad Técnica de Embalaje y Transporte

INSTITUTO TECNOLOGKO
OFfL MUEBLE Y AFINES




o 'Méfc"aje.ae ebabélraje'é

= informacion sobre el producto, fabricante y
transporte. |

= Codigo de barras -
= Simbolos de Manipulacion
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La historia del embalaje

Afo Papel y sus productos vidrio Metal Plastico
8000 a.C. Hierbas entrelazadas. sustiuidas Vasijas de barro y vidno sin co-
pronlo por lepdos cer
1550 a.C. Produclos de granja envuellos en La fabncacién de bolelias es una
hojas de palma paca proteger de industria importante en Egipto
(a contaminacién
200 3.C. Desarrollado por 105 chinos a
panir de hojias de morara
Tiempos Botas y barriles de madera Bolellas de pertumes, tarros; ur-
griago y nas y botellas de barro cocido
romano
750 4.C. La fabricacién de papel lega al
QOriente Medio; de ahi pasa a ha-
fla y Alemania
868 Pnmeros rasitos de (a imprenta
en China
1200 La labricacidn del papel llega a Sa desartofia & hierro estahado
Espaia; de aqul pasa a Francia y en Bohemia
. Gran Brelafa an 1310
. 1500 Se crea el arte del eliquetaje; se
. expanden (05 sacos de yule
1550 €) envollorno impreso mas anl-
QuUO que se conserva es de An-
dreas Bernhardl (Alemania)
1700 La labneacidn del papel llega a  Ef champdn, inventado por Dom
Eslados Unidos Pérignon, solo es posible en
| fuenes bolellas y apretados cor-
! chos
1600 Jacob Schweppe iicia su n6go-  Los cartuehos de hojalata solda-
cio en Bnstot (loglalecray como da a mano se gllizan para ali-
fabricanle de agua mineral (Sch-  menlos secos
weppe's): Janel Keiller. de Oun-
dee (Escocia), vende \a primera
mecmnelada de naranja en tarro
de boca de ancha
(810 Peler Durand disena el envase
cilindnco sellado (ta lata)
’ 1825 Los drogueros de Gran Brelaha Se separa el alymimo de su mi-
4 adoplan normas para el eliqueta- necal
i & de 10s venenos
' 1841 Cajas ds carédn corladas y dobla- Se empiezan a ysar los IWbDs
das a mano: se palenla 8l tapén daformables para pinlyras ge af-
roscado en 1856 lista
V890 Aparecen las cajas de candn im- Aparece la primera boteba de le-  Se invenla (a pasia de dientes y
presas; se palenla el lapdn de che; aparece el whisky escocés empieza 2 aparecer en lubos de-
corona en 1892 en Longdres, que se exporta. La formables
marca House of Lords, de James
Buchanan, pronio os conacida
como Black & White por su éli-
queta; aparece la Coca-Cola en
botellas, siguiéndole pronio la
Pepsi-Cola
) 1900 El paquete de galletas de Unee- Se embolella (2 mahonesa en Se hacen tapas de aluminio para
! da abandona )3 caja de hojalaia, 1907 (os tarros Mason
) M.W. Kellogg lanza e) paquele de
. cereales
' 1905 Aparecen las lalas de canén Se diseAan bariles de acero pasa
compuasto, algunas arrolladas en Iransportar petrdleo para la Stan-
espical. Tamblén se diserian tam- gard O {actualmente Exxon),
boras de libra para quesos que sustiluyen a los darrdes de
madera
Aparece el disefio de Oxo (letras
blancas sobre envase de hojalala
r0j0) a pnnciptos de siglo
1309 Aparecen cajas atadas con alam- Se desarmolia &) acalato de celu-

bre para et embataje a granel losa para uso (otogratico. La pa-

mera maquinaria para envolionos
sa desarrolta en Suiza en 1911
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Papel y sus productos

Vidrlo

Los [rascos de perfume se hacen
Mmas imaginalivos

La United Dairies de Gran Brela-
Ra es la pnmera granja inglasa
qQuée se pasa a las botellas de le-
cha en sus ealregas

La ndusing USA dé alimenlos
para bebés empieza a envasar
las productos en tarros de widrio

E) vidrio empieza a usarse $610
para proguclos ge valor elevado

Uso cracienle, ya que los dise-  E vidno vuelve a conquisiar la
Aadores buscan sacar parude de  atencién como medio de embala-
Ia revolucidn «verde- e reciclable

171

Metal

Se emptea )a hoga meldiica
(1913) para las barras de cara-
melo Lite Savers

Se utiiza un aerosol como pulve-
nzador de OOT

Pnmeros envases en hoja de
alumino

Se disena 1a (afa ge alumine

Continua la disminucion del es-
pesor de los envases de hojalata;
sé pasa a disedar lalas de una
sola pieza, resurge el inlerés por
1a hojalala como medio nosialgico

Plastico

Dy Ponl labrica el primer celofan
en Nugva York

ElI PVC aparece en el mercado
como produclo comercial

Los caros tapanas de plaslicos
se utdizan para articulos de (o
El poligsler (un nvenla inglés) es
adguindo por Do Pont, que le da
una licencia 2 ICI para disinbuina
por Europa. Esto conduce la de-
sarcollo del 1ereftalalo de etleno
12 afos mas larde

ICI gesarnrola el pokehleno; los
alemanegs desarrolan el pohest-
reno

Ou Ponl lanza el aylon

Un lipo de polieldano se emplea
para envolver las lablelas de Me-
pacrine en la | Guerra Muadial

Se desarrollan mejores lécnicas
de produccién en 1946

Se obliene la primera balsa lybu-
lar poi soplado en 1943

Se disefia una boteNa apretable
para el desodoranle Slopelle

Se desarrolla el PE de alta densi-
dad en Gran Brelada y EE.UU.
por {a Phillips Petroleum y Sian-
dard Oil {Exxon)

Desarcollo de los policarbonalos
por Genaral Elecine y Bayer (R
de Alemania)

Sa desarrolia el polipropileno en
lalia, apareciendo primero como
eavollono

Se usa el LDPE en sacos de
gran tesislencia para ferthzanies

Se fanza en Suecia 13 envollura
con astirable

Se empieza a exlender el PET
como bolella para bebidas carbd-
ncas

Uso del PET an alimentos y pro-
duclos que se¢ lienan en calisnle,
como las mermeladas

Se usan cada ver mas 103 anva-
ses mullicapa de alla proleccién

Guy La Roche usa PET en perlu-
mes

Los productos biodegradables se
van incorporando a mas diseios






