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Presentacion

La intencion primordial de este trabajo es generar y
brindar a —los conocedores y a los no conocedores— una
guia de consulta general y una fuente de informacion
accesible y completa a todo aquel que desee aproximar-
se al interesante e intrincado campo que es el Envase y
el Embalaje.

Este trabajo no es un compendio de ingenieria, aunque
si se aporta informacion técnica basica, a fin de que se
tenga un parametro y una plataforma de arranque a la
que es, casi con seguridad, la actividad industrial y co-
mercial mds dinamica y cambiante. Proporcionar infor-
macion técnica exhaustiva aumentard considerablemen-
te la obsolescencia de este documento, dado que al su-
cederse permanentemente los cambios en los materia-
les, procesos y usos no es posible mantenerlo al dia.

El primer capitulo nos habla de historia, en que momen-
to comenzaron a generarse contenedores y envases,
como aparece el embalaje, y los sistemas de transporte
y comercializacion. En pocas paginas se trata de abarcar
el desarrollo de estos tres factores, poniendo como limi-
te cronologico el siglo XX y especificamente la primera
mitad, la segunda se cuece aparte, pues contiene cam-
bios muy drasticos y desarrollos tecnoldogicos muy avan-
zados.

Podemos considerar que el capitulo 2 nos da un panora-
ma general de los tipos de envases y embalajes existen-
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tes de acuerdo al material de que estan fabricados y al-
gunas consideraciones importantes para la seleccion de
materiales y desarrollo del disefio.

Parafraseando y cambiando para adecuarlo al caso el
popular dicho, podemos afirmar que...: “ni esta todo lo
que es_ ni es todo lo que hay”. Reiteradamente se men-
ciona a lo largo de este trabajo el hecho de que la indus-
tria del envase y embalaje es una de las industrias mas
dinamicas, un proyecto de envase y embalaje puede ser
todo un éxito si el diseiRador logra involucrarse comple-
tamente con todo el proceso. de fabricacion del envase,
y los procesos de llenado y esterilizado, embalado, trans-
porte, almacenamiento y comercializacion.

El capitulo 3 aproxima de manera completa y clara a la
ecologia, se desmitifican algunos mitos, se conoce aun-
que de manera rapida las acciones que se han imple-
mentado en otros paises. Al final de la lectura se tiene
una concepcion diferente acerca de qué es o que hay
que hacer y cémo hacerlo respecto a la ecologia.

Es probablemente conviccion de cualquier profesional
que haya incursionado en el disefio y produccion de ma-
teriales, envases o productos envasados que esta es un
drea probablemente infinita. Razon por la cual acercar-
nos a ella implicara contar con un gran cumulo de cono-
cimientos necesarios para interrelacionarnos con perso-
nas especializadas en otras disciplinas, asi como también
con los productos envasados y su sistema de comerciali-
zacion.

Los conocimientos minimos necesarios para disefiar en-
vases son dificiles de enumerar, es necesario conocer
acerca de la produccion y transformacion de casi todos
los materiales, sus procesos de extraccion, modificacion,
transformacion, con todo o que corresponde a la quimi-
ca, biologfa, fisica, matematicas, geometria, procesos de
impresion, sistemas de comercializacién, estadistica, en
fin casi todo lo que existe aparte del arte y el disefo.

La responsabilidad al trabajar dentro de este campo
siempre es mucha, ya que los niveles de comercializacion
actuales propician altas, altisimas producciones, al grado
de que —por ejemplo—, un error en el disefio estructural
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afectara todo el sistema de produccion; un error en el
uso de! material inadecuado en alimentos o farmacdéuti-
cos puede ocasionar lesiones desde minimas a gravisimas

a otras personas. Y ni que hablar de los riesgos econémi-
cos.

Ante todo debemos pensar que este campo no implica
solamente abarcar el muy trillado y ya obsoleto concep-
to mercadolégico dei envase, sino que implica acceder a
un campo en el que innumerables disciplinas se conjugan
al servicio del ser humano.

El envase y embalaje va y debe ir mas alla de una eti-
queta atractiva, de una venta segura, del tan menciona-
do “vendedor silencioso”. Actualmente se trata de orga-
nizar amplias areas del saber humano en beneficio de
todos, dando acceso a comunidades marginales a las
ventajas de los medicamentos, los alimentos, los produc-
tos para cubrir necesidades basicas.

El envase y embalaje es un campo que cautiva; es agil,
cambiante, y brinda oportunidades de superacion inigua-
lables. Espero con este documento, haber hecho concien-
cia de la gran responsabilidad que conlleva el trabajo
dentro de esta area del disefio.

PRESENTACION « El envase y embalaje. Historia. Tecnologia. Ecologia.
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Introduccion.

Descripcion de un envase.

“Pildoras alimenticias de diversos tamanos, confecciona-
dos con estuches bivalvos muy elegantes en forma, color,
mazteria, semitransparcncia, y cuya apertura ¢s notable-
mente sencilla.

Tanto el mismo producto, como el estuche y el adhesivo
derivan todos ellos de un unico origen de produccion. No
hay aqui elaboracién de materiales diversos, que hayan
de ser montados luego en una fase final de acabado,
sino una programacién del trabajo exacta, ciertamente
fruto de un trabajo de equipo.

El objeto <envase> es monocromo, pero con sensibles va-
riaciones de tono. Esto le da un aspecto apenas sofistica-
do, pero que afronta también el gusto de los consumido-
res mas alejados de una cultura actual <moderna>. EI
color es un verde, cierto verde conocido con la denomina-
cion popular de “verde chicharo”, color bastante bien
calculado desde el inicio de la produccién y que no ha
sido cambiado hasta hoy. Este color ha determinado in-
fluencias cromaticas incluso en fa moda y en el equipo
<maquinaria>, en torno a los afios veinte y treinta de
este siglo.

e INTRODUCCION



La forma de las pildoras cs bastante normal aunque pa-
rezca haber habido preocupacion por variar su didmetro,
lo que mas resalta su originalidad y a la vez la simplici-
dad de construccién, es el envase. Se compone de dos
elementos iguales y simétricos —como cs usual al diseRar
en la actualidad por razones de economia productiva-,
codncavos en la medida necesaria para contener las pildo-
ras de las cuales tienen la impronta, tanto de la forma
como del numero y situacién. Los dos elementos quedan
unidos de un modo perfecto —hay que tencer en cucnta
que estan expucstos frecucntemente a ta lluvia-, por un
adhesivo que desarrolla doble funciéon, como bisagra
blanda del lado mdas corto y como simple adhesivo en el
lado mas largo. Manteniendo ¢l estuclhe entre los dedos
indice y pulgar y haciendo una ligera presién con cllos, el
estuche se abre de arriba a abajo dejando ver todas las
pildoras bien alineadas por orden de tamano.

® INTRODUCCION
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Una caracteristica tipica de esta produccidn es la varia-
cién en la serie. Problema muy discutido en varios con-
gresos mundiales de disefadores: cada variacion posible
aumenta las posibilidades de venta, a condicién de que
las caracteristicas del producto secan siempre las mismas.
en el caso de la produccién de chicharos se halla una ex-
cesiva variacién: se pueden hallar en el comercio conti-
nentes de una docena de pildoras, de diez, de ocho,
siete, etc. hasta dos y a veces un solo chicharo. Excesiva
variacién, en definitiva, es cierto desperdicio. ¢(Quien
comprard un solo chicharo y lo exigird en su contenedor?
Es obvio. Con todo, desde hace miles de anos cste pro-
ducto sigue siendo producido de este modo. el consumi-
dor no hace caso de este detalle. Sea como fuere, ¢s po-
sible que esta excesiva variacién seca un resultado de un
error en la basqueda de mercado, hecha ciertamente
antes de decidir tan gran produccién, y en uso hoy toda-
via por negligencia burocratica.”

Bruno Munari
El arte como oficio,1968.

* INTRODUCCION
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Capitulo 1.

Antecedentes histdricos.
De la antiguedad hasta
mediados del siglo XX



1

e Introduccion.

De cazador - recolector a
agricultor

Dentro de la historia de la humanidad el avance funda-
mental que inicio 1a era de la tecnologia fue el momento
en que el hombre a partir de la época neolitica paso, de
la recoleccion de alimentos a su produccidon y conserva-
cién. Este cambio no debid ser sencillo, ni tampoco pode-
mos decir que fue rapido o facil. Los hombres neoliticos
probablemente siendo cazadores-recolectores dentro de
ecosistemas abundantes y accesibles en recursos anima-
les y vegetales, debian desarrollar un esfuerzo probable-
mente minimo, empieando aproximadamente de una a
tres horas diarias para surtirse con los alimentos necesa-
rios para cubrir una adecuada dieta de alta calidad, que-
dandoles tiempo libre suficiente para desarrollar sus ha-

bilidades como artesanos y fabricantes de artefactos
para la caza.

Con e! tiempo, la sobrepoblaciéon humana al tener un
ritmo diferente al de la reproduccion animal y vegetal,
ocasiond la escasez de caza y recoleccién, y fue obligando
a los hombres a establecerse y a desarrollar la agricultu-
ra. Esto por supuesto les significo un aumento de trabajo
diario, y una especializacion y perfeccionamiento en la
tecnologia de la caza con la intenciéon de compensar el
menor rendimiento, desarrollando lanzas, arpones, dar-
dos, y por ultimo el arco y la flecha. Finaimente al dismi-
nuir la caza y la recoleccion hubieron de volicar la mayor
parte de sus esfuerzos en el desarrollo de ia agricultura.

El proceso agricola no se da en forma similar ni en la
misma época en diferentes regiones del mundo; diversos
estudios establecen que la fase final del Jultimo periodo
glacial fue el punto culminante para la caza mayor espe-
cializada, por tanto al disminuir notablemente ia fauna
de gran tamano, se establecieron condiciones que provo-
caron en todo el mundo el cambio de la actividad basica
caza-recoleccion a la agricultura. Mientras en Europa y

CAPITULO | » Antecedentes historicos.
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Medio Oriente la gente vivié reunida en aldeas y dos mil
afos después domesticd las plantas silvestres de las que
habia vivido hasta el momento; en Amdérica, parece ser
que las aldeas mas antiguas se establecieron varios miles
de anos después de haberse domesticado a las plantas
silvestres.’

La agricultura permitio la entrada al desarrollo de diver-
sos tipos de recipientes y contenedores, y a los primeros
intentos de conservar tanto productos alimenticios como
de otro tipo, ya quec para obtenerse una siembra, habia
necesidad de recolectar y conservar agua, gquardar y pre-
servar semillas; y para alimentarse en temporada inver-
nal debian de conservar frutos y carne, preparar y acon-
dicionar herramientas de trabajo, utensilios, vestidos, ac-
cesorios, etc.

Las primeras aldeas del Medio Oriente se crigieron en
funcion del lugar en el que se recolectaban cereales sil-
vestres como el trigo o la cebada; al no practicarse la
agricultura sino la recoleccion de semillas, las aldeas se
construyeron con el fin de almacenar el grano, molerilo
para obtener harina, y convertirlo en pan. Los habitantes
de estas aldeas no podian dejar a un lado toda la infra-
estructura necesaria elaborada en el lugar para llevar a
cabo estas tareas, por lo que a la larga los hombres se
volvieron sedentarios.

Las semillas que se han encontrado en algunos de los
primeros asentamientos humanos en Medio Oriente y
Europa son bdsicamente almendras, aveilanas, nueces,
lino, amapola, ajonjoli; y los frutos que probablemente
se consumian frescos o secos y que se conservaban por
deshidratacion fueron higos, aceitunas, manzanas, peras
y ciruelas principalmente, asi como algunas hortalizas y
cereales del tipo del chicharo, el frijol, la lenteja, ciertas
variedades de arroz, y de trigo, tanto para su consumo
posterior como para sembrar y obtener una buena co-
secha la proxima estacion. En Mesoamérica por el con-
trario las primeras plantas domesticadas tienen entre

' Veéase HARRIS, Marvin. Antropologira cultural. Alianza Editorial,
Madrid, 1983. pp.115-150, pp. 179-222. HARRIS, Marvin. Canibales y
reyes, Los origenes de las culturas. 34-49, 98-119, 120-136.

CAPITULO | = Antecedentes histéricos.
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siete mil y nueve mil anos de antigtedad 7.

Al escasear los animales debido a la extincion por cam-
bios climdédticos drasticos, y por consiguiente la falta de
caza, los hombres volcaron todos sus esfucrzos en la re-
coleccién y el cultivo, resuitando una proporcion muy im-
portante —hasta del 50%- dec su consumo de alimentos
aportado por plantas domdsticas, y el restante 50%
aportado por plantas obtenidas de la recoleccion y la
caza. Los habitantes ocupaban entonces las aldeas unica-
mente durante una parte del ano, la otra parte del afo,
se convertian de nuevo en nédmadas para continuar la re-
coleccién y la caza que constituia un importante aporte
para su consumo alimenticio. La célula social en este mo-
mento se encontraba a nivel familiar.

E! cultivo de plantas domesticadas como chilacayote, jito-
mate, amaranto, chile, tomate, aguacate, y cereales
como el maiz y el frijol, se volvieron mds importantes
dentro de la dieta de los hombres americanos a medida
que se establecian en forma definitiva las comunidades.
Se puede destacar en este punto la introducciéon de la
agricultura de riego, en donde no se depende ya de la
agricultura de temporal, pudiendo tener varias cosechas

anuales.

Un hecho que explica la diferencia establecida en parra-
fos anteriores es que en ambos lugares, tanto en
Ameérica como en Europa-Medio Oriente, la flora y la
fauna son diferentes por completo; el hombre de cada
uno de estos continentes contd con plantas y animales
nativos y con caracteristicas geograficas que marcaron y
diferenciaron significativamente su desarrollo. Por ejem-
plo, en Europa no solo habia trigo, cebada, frijol, chicharo
y lenteja silvestre, sino que existian también animales
como las ovejas, cabras, y cerdos susceptibles de domesti-
carse con facilidad; para consumir carne no habia que
salir a cazarla, se encontraba en e! patio trasero.

? se encontraban ya los primeros recolectores y cazadores némadas
en la cuenca de México en la zona de Tlapacoya, y en la zona dc
Tehuacidn en Ajuercado.

* véase SEMO, Enrique. Médxico, un pucblo en la historia. Tomo 1, Ed.
Nuecva Imagen, 2° cd. México, 1982. pp. 67-91.
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En América establecerse definitivamente implicé para los
primeros pueblos nédmadas prescindir de la carne como
alimento ya que a pesar de practicarse el cultivo y la re-
colecciéon de diversas plantas y cereales no se contaba
mas que con perros y guajolotes como animales domésti-
cos, por lo tanto habia que seguir saliendo a cazar y a

pescar.

Al llegar a este punto podemos decir que los hombres
trataron de cambiar sus habitos de vida; y al establecer-
se, volverse sedentarios y agricuitores aprendieron tam-
bién la importancia derivada de la domesticacion de los
animales, principalmente como fuentes de obtencion de
variados insumos como pieles, huesos, cuernos, o carne y
como importantes auxiliares en la realizacion de diversas
tareas. Estas actividades van desde la ayuda para desha-
cerse de excedentes y sobrantes alimenticios; la ayuda
para vigilar posesiones y pastorear a otros animales; el
auxilio en tareas pesadas por medio de caballos, mulas o
bueyes; o actividades de recreacion y compania; pero
principalmente se cuidaban para su explotacion animales
como las ovejas, vacas, cabras, bueyes, renos, etc. en
Europa y Asia; venados, llamas, alpacas y vicuias, liebres,
tortugas, peces, moluscos, perezosos y roedores gigantes
en Ameérica con miras a la obtenciéon de alimentos, pie-

les, y huesos. ¢

“* Harris, Marvin. CANIBALES ¥ F‘EYES, Los origenes de las cultu-
ras. 34-49, 98-119, 120-136.

CAPITULO | = Antecedentes histéricos.

18



2
* Resena historica
del envase y el embalaje.

Definicion

Para iniciar debemos definir el término envase, que ac-
tualmente se usa como genérico al referirse a los diver-
sos tipos de contenedores, cualquiera que sea su mate-
rial —madera, metal, vidrio, carton, papel, plastico— o lo
que vayan a contener —alimentos, ropa, objetos diver-
SOS—.

Estos contenedores para considerarse envases —e!l tér-
mino genérico— deben cumplir una funcion como protec-
tores, dosificadores, conservadores, almacenadores,
transportadores y comercializadores.” El término envase
debe utilizarse, ya que en espafol la palabra empaque
tiene otro tipo de significado®, el verbo empacar nos re-
fiere a la accion de "hacer pacas o fardos”, pudiendo
aplicar el uso del término empaque dentro de activida-
des de embalaje mas que como actividad de envase.

Esta palabra aparecid y se generalizd como equivalente
de envase a partir de una mala traduccidn de la palabra
packaging en inglés. Debemos por tanto utilizar el térmi-
no envase al referirnos a contenedores para la conserva-
cion, comercializacion, almacenaje y transporte de diver-
sos productos. Considero que es muy importante para
aclarar este punto entender lo que es el envase, pues el
término empaque es limitado y ambiguo.

* Véase MOUINER, Maria. Diccionario del uso del espariol. Tomo 1,
pg. 1513, Envasar: Colocar algo particularmente liquidos en las
vasijas 0 envases eh que se guardan o transportan. ...Lienar...,
...bolsa, bota, bote, botella, ...caja, cajon, cartucho, casco,
...costal, cuba, cucurucho, cuero, embalaje, envoltura, estuche,
frasco, garrafa, lata, odre, pelicjo, pipa, pote, saco, talego,
tonel. ...Recipiente, vasija. envase: acciéon de envasar. Vasija o
recipiente en que se pone una mercancia para guardarla, trans-
portarla o expcnderla,

¢ Ibid, pg. 1079 empacar: empaquetar, enfardar, colocar algo en
pacas o fardos. empacado: accién de empacar. empaque: empa-
cado, material con que se empaca.

CAPITULO | * Antecedentes historicos.
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1. Los productos susceptibles de comercializarse envasados son tantos gque enumerar -

los seria casi imposible.

Los envases

Los envases en sus origenes tuvieron caracteristicas ori-
ginales marcadas principalmente por la coexistencia de
lo tradicional y lo funcional. El aspecto tradicional tiene
dos caracteristicas, una es la tendencia al uso de mate-
riales naturales nativos de cada una de las diferentes
regiones. y otro el de contener elementos y objetos de
culto, relacionados con los ritos, y actividades religiosas.
La mayor parte de los pueblos antiguos no tenian un
solo dios, tenian multiples dioses, algunos insertos en la
naturaleza o en los fendmenos naturales; capaces de
asegurarles la subsistencia e incluso la supervivencia en
funcion de sus ofrendas.

En cuanto al aspecto tradicional natural, encontramos
canastas y cestos elaborados con varas, cortezas, o tallos
huecos; platos o bandejas fabricados con conchas o hue-
sos de animales, y envoltorios fabricados con hojas o ta-
Ilos de diferentes tipos de plantas; y pieles o membra-
nas organicas de distintos animales.

En muchos de los casos, se observa que ciertas propieda-
des de los materiales eran conocidas y explotadas, sien-
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do por ejemplo algunas de estas caracteristicas la resis-
tencia a ciertos hongos o insectos; caracteristicas higros-
copicas inherentes al material, o por el contrario, su ca-
pacidad de retener humedad; o su resistencia al fuego o
a los impactos. Cualidades que eran aprovechadas de
manera consciente en beneficio de los productos que se
envasaban en ellos.

2. Muestra de envases
para nueces, sctas y
jalea de frutas, aun en
uso en algunas zonas ru-
rales del Japon.

Por razones obvias se buscaban materiales especiales
que proporcionaran en cuanto a la resistencia y la ligere-
za valores especiales, que aunados a ciertos atributos en
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ligereza valores especiales, que aunados a ciertos
atributos en cuanto a simplicidad, funcionalidad y
belleza, daban a los envases unas caracteristicas dificiles

de igualar o imitar.

Es por esto que se comenzd entre los pueblos antiguos
-y en todo e! mundo-, por envasar para poderlos
almacenar productos suntuarios, aceites, esencias,
perfumes, textiles, y objetos de cuito pasando poco a
poco de su conservacion para usos futuros o en
situaciones de escasez, a utilizarlos mas tarde ya con
miras a su conservacién para el intercambio y

comercializacion.

El envase con fibras naturales

Simultaneamente con Mesoamérica, en el lejano Oriente,
los Japoneses y Chinos desarrollan una sofisticada y muy
refinada forma de envolver y empaquetar productos
utilizando tallos, hierbas y hojas entrelazadas, estos

disefos son atractivos y por sus caracteristicas de
economia y facilidad de fabricacion aun se encuentran en
uso en las zonas rurales principalmente de China. Parte
de estos envases son
atados.

los canastos y cajas, bolsas, y

chapa de madera.

3. Envases para manzanas fabricados con

CAPITULO | « Antecedentes historicos.

22



En nuestros dias, tratandose de productos especiales se
recurre a este tipo de sistema de envasado, que le da al
producto una caracteristica muy especial de exclusividad
y calidad.

rial.

4. Envase para sake de barro y protec-
cion a base de hojas de bambu forman-
do una especie de canasta sujetada por
cuerdas entrelazadas del mismo mate-

Envases de madera

En Grecia y Roma, desde los 200 o 150 anos a.C. se
fabricaban para su conservacion y comercializacion
grandes contenedores para liquidos elaborados con
cuero; barriles y toneles de madera reforzados con
partes metadlicas, asi como grandes anforas de barro.
Estos envases se utilizaban tanto para el
almacenamiento como para el transporte vy
comercializacion de productos como aceites o vino.

Muchos de estos envases hasta la fecha siguen utilizan-
dose. Aparte de los ya conocidos embalajes para equipos
y maquinaria pesada como son las rejas y las tarimas
principalmente fabricados con madera, existen también,
cajas, canastos, rejas, fabricados con este material.

La madera solo se usa para envasar productos especiales
como podrian ser los puros o el tabaco, aunque hay una
tendencia a utilizarla para dar un valor agregado a
ciertos articulos de consumo como podrian ser productos
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de perfumeria, botellas de vino, frutas, dulces o articulos
ceramicos o de vidrio. Su uso no es muy generalizado ya
que se trata de un material natural que si bien permite
recuperarlo o reutilizarlo de varias formas, su uso como
envase puede considerarse en estos tiempos una
extravagancia por el desperdicio que implica y la carga
ecologica que genera la tala de drboles.

5. Envascs de madera, moderna forma de eonvasar diferentes tipos de productos de
calidad. Estos envases por lo general no son desechables, pudicndo adaptarse facil-

mente para guardar distintos objetos.

Aunque siempre habrda un pretexto para conservar cl!
envase de madera y reutilizarilo para guardar
posteriormente otros objetos, su atractivo se basa en lo
particular del material, que tiene vetas, olores y texturas
muy agradables, y por las multiples posibilidades de

disefio que brinda.
24
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Envases de papel

El papel inicia su fabricacion en China aproximadamente
desde el siglo ! d.C., utilizandose en algunos casos no solo
para escribir sino también para envolver y conservar cier-
tos productos como hierbas, especias, objetos preciosos
de porcelana, textiles, metal y joyas. Los Chinos poseian
un importante sistema de distribucion de mercancias cos-
tosas y objetos suntuarios para surtir a los grandes seho-
res de las dinastias chinas y a los sefiores feudales que
contaban con grandes recursos para adquirir este tipo de

objetos.

6. Envases de papel chinos y japoneses, harina de arroe, fidecos y fécula de raiz.

Los sistemas de identificacion a base de etiquetas de
papel para adherirse en ios envases de los productos se
utilizaron hasta ese momento solo como elementos para
informar acerca del contenido, y es hasta muy avanzado
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el tiempo que se tiene conocimiento de una etiqueta de
papel impreso (fechado en el ano de 1550 ) en Alemania
utilizada por Andreas Bernhardt con el objeto no solo de
identificar el contenido, sino de diferenciar y decir algo
acerca de las cualidades de! producto. 7 Aunque tam-
bién se etiquetaban botellas conteniendo vinos o medici-
nas. Estos disefios generalmente se imprimian mediante
grabados en madcecra, piedra, o en el mejor de los casos
sobre cobre, enriquecidos graficamente por un artesano
a fin de diferenciarse de otros productos similares o de
funcionar como una “tarjeta de presentacién” que intro-
ducia al fabricante con el consumidor a fin de lograr su
confianza.

Durante el siglo XVII se desarrollan tanto el cartdon como
las primeras cajas de carton suajadas y dobladas a mano.
A principios del siguiente siglo, el XVIlI aparecen ya las
cajas de carton impresas, suajadas, armadas y pegadas
en lineas continuas de produccion y totalmente automa-
tizadas.

TON FROM
vﬂo"xg‘;'? wTRE
a3

\ BRYANT & MAY_

SPECIAT, SAFEY A WBIC

i

7. Los envascs para cerillos fueron uno de los primeros y mas difundidos disefos de
envase, constituyéndose no solo ecn un contenedor, sino en una parte del producto,
brindando una superficic en donde encender los cerillos. Los cerillos se inventaron
aproximadamente en 1827 y para mediados del siglo se distribuian masivamente.
7T"SONSINO, Steven. Packaging. Discnio, materiales, tecnologia. Ed.
Gustavo Gili., Barcelona, 1990. pg.170.
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No es hasta muy adelantado el siglo XIX cuando real-
mente se empiezan a utilizar de modo generalizado y
cotidiano los envases de carton o papel y etiquctas de
papel para comercializar productos tan diferentes como
harinas, pastas, jabones, cigarros, medicamentos,ctc.

8. E! envase de carton para
fecula de maiz fue puesto en
el mercado alrededor de
1899, conteniendo cinco pa-
quectes para dosificar su uso,
que sc detalla en el envasc
como shampoo seco, talco
para bebé, y almidon para

ropa.

Al iniciar el siglo XX, los envases de carton y papeci goza-
ban ya de una vital importancia dentro de la industria,
sus procesos se perfeccionaron, desde la misma fabrica-
cion del material hasta los sistemas y métodos de impre-
sion y armado. Los conceptos basicos del diseno graficoy
del disefio estructural comienzan a detallarse y definirse,
y a utilizarse de manera consciente para reforzar la
venta de los productos, se incluye informacion bdésica y
adicional sobre el envase asi como forma de uso. En
pocas palabras, los envases de carton han madurado lo
suficiente para poder brindar a los disefiadores las opcio-
nes de calidad y presencia logradas en la actualidad. Es
entonces cuando se establecen marcas y envases que en

27
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la actualidad siguen vigentes como producto, imagen

grafica, marca y envase como serian los cigarros

Gitanes o Camel (1913), las navajas Gillette B8lue

Blades (1932), Galletas Ritz (1934), chocolates Hershey's
y muchos otros productos.
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9. Envase de carton y cticucta de un pro-
ducto medicinal fraonces, Purgann! (1910},
caja de carton para Jabon con

Zlangueador para ropa Porsil (1930).

La ceramica y el envase de vidrio

En Egipto, Grecia, Roma y Medio Oriente el barro sin
cocer y el vidrio fueron muy conocidos y ampliamente
utilizados desde aproximadamente el ario 8000 a.C., con-
virtiéndose la actividad del artesano del vidrio hacia el
afo 1550 a.C., en una actividad industrial importante, ya
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que se utilizaban este tipo de contenedores para enva-
sar principalmente esencias, perfumes, o aceites que se
utilizaban en la muy importante actividad cosmética-reli-
giosa, tanto funeraria, como ceremonial o de uso perso-
nal.

Se han encontrado numerosos vestigios de que el enva-
sado y la fabricacion de envases de vidrio era una activi-
dad cotidiana y normal, y aunque generalmente se tenia
una capacidad productiva pequefia, el cerrado de los en-
vases se solucionaba a base de sellos y lacres.

A pesar de contar con estos elementos tan sencillos,
estos frascos y tarros han conservado su contenido du-
rante miles de afios, habiéndose encontrado muchos de
ellos en asentamientos arqueologicos.

10. Anforas y jarras
gricgas, romanas,
palestinas y, egip-
cias. Siglo V a.C.
Museo di Capodi-
monte, Italia.

En Mesoameérica aproximadamente desde el ano 2,000
a.C. se encuentran vestigios de ceramica, que nos hablan
de un cierto avance tecnoldgico en la preparacion y con-
servacion de los alimentos, y nos permite suponer la exis-
tencia de un cierto reconocimiento de la eficiencia de los
recipientes de este material en comparacion con la
pobre calidad de los recipientes encontrados y fabricados
con otros materiales como la piedra o las fibras vegeta-
les para cesteria.”

° SEMO, Enrique. México un Pueblo en la Historia. Ed. Nuava Imagen, 2°
ed. Meéxico 1982. pg. 86.
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También es importante considerar que la aparicién de la
ceramica puede relacionarse con el sedentarismo 9. Su

hallazgo en asentamientos humanos —sin importar ia cul-
tura— nos habla también de grupos de personas ocupa-
das en actividades diferentes a las meramente producti-
vas, esto es, de personas ocupadas —en su tiempo libre o
permanentemente como un oficio— en la realizacion de
actividades especializadas, y seguramente muy aprecia-
das dentro de sus comunidades por su contenido artistico

y utilitario.

Entre los afios 1325 y 1340 (siglo XIV) se descubrio la pri-
mera forma de vidriar ia ceramica; los alfareros adheri-
an cristales de sal sobre las piezas durante las ultimas
fases de coccion, obteniéndose asi una fina capa de vi-
driado que actuaba como un sellador evitando que se fil-
traran los contenidos. Probablemente sellando los reci-
pientes con cera, y telas lacradas se pudo haber conser-
vado por periodos cortos su contenido. Esta técnica du-
rante siglos no tuvo ningun desarrollo importante a nivel
artesanal, de hecho todavia en la actualidad del talleres
artesanales de vidrio mantienen los mismos sistemas de

produccion.

Un aporte al envase a finales del siglo XVII fue el que se
obtuvo con el desarrollo industrial de frascos o tarros de
vidrio y tapas roscadas, sistema que se patenta en 1876.
Alemania, que poseia la mejor industria quimica del
mundo, pudo lograr gracias a este desarrollo que los me-
dicamentos se convirtieran en productos de consumo co-
rriente, dando un acelerado impulso a la industria far-
maceéutica en general.

De este modo y aprovechando la naciente industria en-
vasadora en vidrio y los nuevos sistemas de cerrado, se
pone en el mercado al alcance de los consumidores, una
gran cantidad de medicamentos principalmente en pre-
sentaciones liquidas, asi como vacunas contra enferme-
dades infecciosas, permitiéndose su facil transporte y dis-
tribucion asi como su dosificacion individual. Es este tam-
bién el momento en que se inicia el envasado de leche
en botellas de vidrio retornable para la venta al menu-

deo.

“Ibid.
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11. Diferentes tipos de envases de vidrio, podemos observar que casi todos tienen
tapon de corcho y son envases dec linca, no especiales para cada producto.
Aproximadamente del ano de 1890.

Aproximadamente a principios del siglo XX la industria
perfumera comienza a disenar frascos y tapas especiales
para sus productos, y se dejan de utilizar como se acos-
tumbraba hasta ese momento unicamente envases de
finea, principalmente porque la comercializacion de pro-
ductos aumento tanto que fue posible no solo pensar,
sino apoyar fuertemente el diseiio y la produccion de en-
vases exclusivos y especiales, nuevos y sugestivos para sa-
tisfacer la creciente demanda comercial.

El vidrio se usa ya en este siglo XX de manera generali-
zada para envasar, conservar y comercializar productos
de consumo diario de tipo domeéstico como serian ali-
mentos, bebidas, o productos para la limpieza; aparte de
sus ya muy extendidos usos dentro de la industria perfu-
mera, cosmetica y farmaceéutica.

Se comienzan a formular vidrios para usos especiales,
tales como los refractarios resistentes a cambios de tem-
peratura y al impacto, vidrios de gran calidad y pureza,
vidrios transparentes, opacos, de diferentes y atractivos
colores para envasar diversos productos y vidrios inertes
para contener productos quimicos.
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12. La leche embotellada pudo co-
mercializarse gracias al disefio de
equipos nuevos para tal fin y al de-
sarrollo de la industria vidriera que
permitio tener una alta produccion
de envases.

El metal

Aproximadamente en 1700 el francés Papin invento una
marmita’c, la cual permitio la esterilizacion de utensilios
por medio de un autoclave'’, instrumento que vino a
ser el punto de partida para la gran industria procesado-
ra de alimentos. lgualmente en este época, la agricultura
experimentd un importante avance a favor del aumento
de la produccion con la invencion de implementos agrico-
las que permitieron a los campesinos y agricultores tener
excedentes de su cosecha para comercializar.

Peter Durand disena aproximadamente en 1810 un en-
vase de hojalata destinado a contener productos alimen-
ticios que al ser procesados dentro de ¢él, debidamente
aisilados del exterior por medio de un cierre hermeético,
permitiria conservarlos por periodos mas largos gracias a

'? Olla de metal con tapa herméticarnente ajustada, por ejemplo un diges-
tor, una olla exprés o una olta a presion, dependicndo del uso.

! Aparato utilizado para desinfectar, consistente en un recipiente cerrado
herméticamente en el que [0s objetos —instrumental, alimentos, etc. —
se someten a la accion del vapor de agua a temperatura y presion muy
elevadas.
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su sistema de sellado, ya que mediante la eliminacion y
posterior aislamiento de los organismos aerobicos que
ocasionaban el deterioro de los productos, se puede en-
vasar, conservar y consumir su contenido inciuso muchos
dias después de su preparacion; este envase es la aun ac-
tual y conocida lata.

ano de 1883.

13. Una dc las primeras latas de
conscrva, fabricada de acero, en el

Se comienzan asi a aceptar en el mercado y a consumir
productos procesados, o sea, productos que han sido so-
metidos para su preservacion a un proceso industrial que
implica la formulacién, preparacion, conservacion y enva-
sado, previos a la distribucion, almacenaje, compra y con-
sumo.

Se enlatan, alimentos a base de pescado, carnes, vegeta-
les y frutas para su comercializacién masiva. Inicia aqui la
gran tarea que fue primeramente la educacidon del con-
sumidor, que se negaba o no se sentia totalmente satis-
fecho y convencido al saber que estaba consumiendo un
alimento elaborado con carne de un animal muerto hace
meses —pollo, embutidos, carne seca, pescado y produc-
tos del mar— o verduras y frutas cosechadas durante el
ano pasado —jugo de frutas, duraznos, pifia, manzanas,
tomate, chicharos—; y en segundo lugar la creacién de
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un sistema de produccion, comercializacion y venta mas
dinamico y agresivo, ya que implica el punto de partida
para la implementacién de empresas proveedoras de
material, transformadoras, distribuidoras y comercializa-
doras que derivaron en muchos casos en empresas aun
hoy vigentes. Asi se inicia, por ejemplo el famoso y aun
exitoso negocio de envasado de alimentos Heinz’s,
Nestlié’s, polvo para hornear Royal, Del Monte, entre

otras.
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L habian logrado mejoras en cuanto al
m—/ﬁ proceso y al material.

Se empiezan a usar cerca de 1840 los tubos depresibles
elaborados de metal, fabricados con plomo —por su male-
abilidad-- para contener principalmente pinturas para ar-
tistas, ya que por su toxicidad no podia ser utilizado en
ningun producto para consumo humano.

A partir de 1850, la ciencia y la técnica se vinculan estre-
chamente a las necesidades de la industria. Gracias al
francés Henri Sainte-Claire Deville se obtiene un método
para extraer industriaimente aluminio. Este material,
tiene para el afno de 1886 ya desarrollado e implemen-
tado a nivel industrial un método para ser procesado
masivamente, iniciandose la escalada de aplicaciones que
hasta el momento se conocen. Se pudo utilizar al desa-
rrollarse el disefio y perfeccionarse el proceso para la fa-
bricacion de tubos depresibies, con lo que se pudo usar
para la comercializacién masiva de productos farmacéuti-
cos, de higiene y alimenticios.
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15. Por primera vez la crema dental Colgate se comercializé en 1908, incluyendo ins-
trucciones dec utilizacion del tubo.

Mas tarde, al continuar su evolucion el tubo de aluminio
pudo liegar hasta los disefios actuales, que a base de
complejos procesos, adhieren entre si delgadisimas capas
de diferentes plasticos y metales que permiten combinar
casi al gusto las caracteristicas y propiedades de los di-
versos materiales en uno solo. Asi se desarrollaron en un
principio los tubos depresibles con el fin de envasar un
producto nuevo como lo era la crema dental, y en la ac-
tualidad, se utilizan para envasar un sinnumero de pro-
ductos para multiples usos.

Antes de la Revolucion Industrial, el acero era un mate-
rial muy caro que se producia a escala reducida para fa-
bricar principalmente armas. En 1740 se descubric el mé-
todo del crisol para producir acero. Una vez desatada la
producciéon masiva durante esta época, la produccion
mundial crecio vertiginosamente. El acero que hasta el
momento habia sido muy caro, inicié su auge al descu-
brirse un nuevo método de produccion a partir de mine-
rales fosforosos, a partir de 1905 su uso es importante
en la fabricacion de barriles reutilizables, en los que se
envasaria petroleo para la Standard Oil, sustituyendo al
clasico barril de madera.

Un material que vino a revolucionar a la industria, tanto
como insumo para la fabricacion de maquinaria y equipo
especializado, como para la fabricacion de innumerables
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elementos de ayuda en laboratorios en forma de instru-
mental o recipiente, es el acero inoxidable.

Este fue descubierto por casualidad por el metalurgista
inglés Harry Bearley en 1913, mientras experimentaba
con aleaciones de acero idoneas para fabricar armas.
Meses después de finalizar sus investigaciones notd que
todas las muestras descartadas de sus experimentos se
habian oxidado, excepto una que contenia una aleacion
de cromo al 14%. Después de varios estudios y analisis
observéd que el acero ordinario se oxida porque se combi-
na facilmente con el oxigeno del aire, lo que produce oxi-
dos de hierro rojizos, y al mezclarie cromo, se eliminan
los espacios moleculares que ocuparia el oxigeno previ-
niéndose la oxidacion del metal. Asi, a partir de 1914 se
inicia la fabricacion comercial del acero inoxidable para
usarse principalmente en latas y tapas.

Es entonces cuando la imaginacion de los disefiadores y
fabricantes tanto del material como de diversos produc-
tos comenzo a trabajar, ya que no todos los dias se tenia
a la mano un material metdlico que no reaccionara al
utilizarse en contacto con los productos. Se desarrollaron
entonces procesos especiales no solo de transformacion
para el material sino de produccion y envasado nuevos
que culminaron en 1940 con el desarrollo de los botes de
aerosol inicialmente para el uso del famoso insecticida
DDT, mismo que mas tarde seria prohibido y retirado del
mercado por sus efectos daninos a la salud y al ambien-

te.

El proceso de envasado permite que el producto junto
con un gas propelente se dosificase por aspersion, y re-
sulto tan novedoso y tan conveniente para el consumidor
que se comenzaron a envasar tanto productos ya exis-
tentes en el mercado como productos desarrollados es-
pecificamente para ser aplicados o utilizados por este

nuevo meétodo.

El cierre hermeético

Con la invencion del champagne y el aumento en la pro-
duccion de vinos y otras bebidas alcohdlicas se fomenta a

CAPITULO 1| » Antecedentes historicos.

36



nivel industrial la fabricacion de botellas de vidrio, y se
desarrolla para ser vigente e insustituible para algunos
productos de calidad, aun en nuestros dias el cierre her-
mético por medio de corchos.

16. Realmentc debemos agradecer
al corcho por haber hecho acto de
presencia frente a la persona indi-
cada —que debid haber sido alguién
con la imaginaciéon en ebullicion y
aspecialista cn bebidas—, pues sin ¢l
no existiria el tan celebrado cham-
pana.

Se patenta en 1892 el tapdn corona que en México se
llama comercialmente “corcholata” nombre derivado de
los dos materiales que la conformaban inicialmente, la
hoja de lata que forma el cuerpo estructural del tapon y
una capa milimeétrica de corcho adherida en el interior y
que ejercia la funcion de sellar por compresion al cerrar-
se el tapdn contra la boca de la botella. Este nuevo cie-
rre permitio aumentar considerablemente el envasado
de liquidos carbonatados (refrescos, cervezas, etc.) ya
qgue se posibilitaba y facilitaba la distribuciéon principal-
mente por su efectividad, y acaparo el interés de los con-~
sumidores por su facilidad de apertura.
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17. En ¢l afo de 1947 se utili-
zaron las primeros tapones co-
rona para cerrar hermédética-
mente envascs con cerveza.

El plastico

Durante el periodo de la Revoluciéon Industrial, se dio
también el surgimiento de un numero importantisimo de
inventos. Los cultivos rotativos y el mejoramiento de las
razas de ganado hicieron aumentar la produccion de ali-
mentos y posibilitaron el abastecimiento de los grandes
centros urbanos, en los que los progresos en el ambito
de la salud y la higiene dieron pie a inventos y desarro-
{los tan diversos como las vacunas o el jabon y los pro-
ductos para la limpieza, que mejoraron definitivamente
las condiciones de vida al incrementarse la higiene perso-
nal y doméstica en Europa.

Con este inicio se incentiva fuertemente la industria del
plastico, y asi los materiales se desarrollan uno tras otro,
cada vez mejorandose y compitiendo en una batalla de
igual a igual por la preferencia de la industria transfor-
madora. Respecto al desarrollio de los envases y los pro-
ductos, en este siglo XVII, en 1809 el belga, Leo
Baekeland descubre la baquelita, polimero sintético em-
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pleado en sus inicios como aislante eléctrico. Debido a su
facil moldeabilidad y resistencia que permitia obtener
piezas muy delgadas y resistentes, se comenzo a usar en
la fabricacion de envases, principalmente en tapas rosca-
das para cerrar tarros o botellas de vidrio, con lo que
estos dos elementos se convirtieron por afnos en insepa-
rables companeros. La baquelita ofrecia pocas posibilida-
des de colorearse, pero en si la novedad de una tapa
plastica que permitia una alta produccion fue uno de los
principales atractivos. Con el tiempo sus usos se diversifi-
caron, fabricandose con ella asas y mangos para utensi-
lios de cocina por su resistencia a la temperatura; joye-
ria, botones, teléfonos, partes de aparatos electrodo-
meésticos aparte de todos los elementos de contactos
eléctricos. En la actualidad su uso sigue vigente, pero se
ha sustituido por otros materiales termoplasticos mas ec-
onomicos y que permiten por su calidad y caracteristicas
moldearse mas facilmente ademas de reciclarse.

18. Envase de baquclita, atractivamente colorcado en verde, para contener una

pasta para higicne dental, a la venta en 1930. El dentifrico se encuentra envuelto en
celofan, otro material novedoso en esc tiempo.

Las patentes surgen una tras otra, y tras su desarrollo
entre 1855 y 1870 se registra la formulacién del primer
plastico sintético, el celuloide, —que aparentemente no
tuvo incidencia dentro de la industria del envase—- desa-
rroilado por el norteamericano John Wesley Hyatt, mas
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tarde DuPont desarrolla el primer celofan en 1924, en
1927 el PVC, y el nylon en 1938. La comparfiia ICl desarro-
Ila en 1933 el polietileno, y los alemanes de BASF el po-
liestireno. Aunque su aplicacion en envases no se realizd
hasta la segunda mitad del siglo XX.

Nuevos usos se generan, y por ejemplo, se empiezan a
envasar en pelicula de polietileno medicamentos destina-
dos al uso en campana durante la Segunda Guerra
Mundial, y ante este impulso se mejoran de manera im-
portante los procesos para la industrializacion de los

plasticos.

Asi, después de 1950 en Italia se formula y produce el
polipropileno, y el LDPE “ que por primera vez se utiliza
para elaborar sacos para envasar fertilizantes. Se lanza
al mercado la envoltura estirable o encogible para ali-
mentos y para envasar muchos otros tipos de productos,
y en 1977 se inicia el uso del PET en bebidas carbonata-
das. Dentro del ramo de los plasticos y peliculas plasticas
se desarrolla por Exxon el HDPE" y diversos policarbo-
natos por la compania Bayer.

La conservacion de los alimentos

En cuanto a la industria farmacéutica y alimentaria,
ambas cuentan con procesos tan antiguos como el hom-
bre, aunque limitados, ya que solo se contaba con proce-
sos sencillos como el salado, el ahumado y el deshidrata-

do.

La conservacidn se revoluciona hasta que Luis Pasteur
(1822-1895) fundador de la microbiologia, estudiando la
fermentacion, descubre ia pasteurizacion, que es un pro-
ceso que permite la esterilizacion, eliminando por medio
de la aplicacion de calor los microorganismos causantes
de la descomposicion y toxicidad de los alimentos, utili-
zandose a partir de aqui en el proceso de envasado a fin
de conservar diversos productos alimenticios por largos

periodos.

¥ polietileno de baja densidad.
® Polietileno de alta densidad.
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Mientras, Joseph Lister (1827-1912), invento la asepsia o
antisepsia’ al demostrar que ciertas enfermedades in
fecciosas provenian de gérmenes microbianos que se de-
sarrollaban al contacto con e! aire en los alimentos no
sometidos al proceso de conservacion desarrollado por
Pasteur.

i ro pe e i e piroducto

19, Planita proceaaiona e !

froevio ae ilonddi oo g oo oLt L e

El siglo XX y el desarrollo de los envases

,enperado conogran carnosidad yoroct

El inicio del sigio - ¢
bido en meoedio de innumerables manifestaciones tanto
de asombro como de alegria, trajo consigo una cascada
de sucesos innumerables y vertiginosos. Los cambios tec-
nologicos, cientificos y sociales fueron impredecibles. Ef
avance del “progreso” no fue ni timido ni cauteloso, fue

T Concepto de doesinteccion totn Ut ado e mneedscani, fanmacoloopa,

GUITTIC Y IOl
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explosivo. Aun ahora, los cambios se suceden con una ve-
locidad y un dinamismo dificil de creer y de seguir.

El nivel de vida de los habitantes de Europa y América
mejord notablemente a partir del siglo XIX, al acceder
mas personas a la educacion, se abrio de mancra muy
importante la posibilidad de una mayor comunicacion es-
crita. En cuanto a los envases se refiere, podemos decir
que permitio el desarrollo de ta venta de autoservicio,
que implicéd un gran avance tanto a nivel cultural como
comercial, iniciandose aqui la era de la comunicacion ma-
siva.

CHESE FMIM Y BCR
P

]

20. Alrededor de 1948 e abrricron los nuevos establecimientos comuoerciaies de auto-
servicio, vendiendo principalmente productos atimenticios procesados y productos de
higicne personal y domestica envasados

En la industria activada por [os instrumentos cada vez
mas perfeccionados que la téanica fue ideando, se desa
rrolla la particular interdependencia entre diferentes dis-
ciplinas, al combinarse los descubrimientos de una en
otra, trayendo nucvas condiciones cconomicas y confian-
za por parte de los inversionistas y empresarios que co-
menzaron a aplicar los nucvos procesos y técnicas, y a
utilizar los materiales recientemente desarrollados sin
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reparar en gastos o esfuerzos, convirtiéndose probable-
mente en una de las épocas mdés productiva de la huma-

nidad.

Al cabo de 50 anos al convertirse el consumo de alimen-
tos procesados y productos envasados en algo tan coti-
diano y normal podemos preguntarnos que pasaria si no
existieran los medios de conservacion actuales, jcomo se
distribuirian por ejemplo, los productos lacteos principal-
mente la leche? ¢la carne?, ;la industria de los electrodo-
meésticos hubiera desarrollado tantos aparatos especiali-
zados como son los refrigeradores, congeladores, hornos

de microondas, o abrelatas eléctricos? (como serian
los excedentes

nuestros mercados? jque hariamos con
de pesca o produccion agricola? itendriamos todos huer-

tas y granjas en casa?

21. Los nucvos elec-
trodomadsticos hacen
su aparicion ayudando
a la conservacion de
los alimentos envasa-
dos.

43
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Ciertamente la industria del envase ha sido un factor
muy importante que ha marcado significativamente el
desarrolio industrial y comercial.

La segunda mitad de este siglo XX es la época dorada dec
los envases, los incontables materiales desarroilados y di-
sefiados para usos especificos brindan amplias posibilida-
des. La técnica ya madura y dindmica permite construir
maquinas para fabricar los cientos de productos que lle-
gan a los consumidores, —sin limites—, avanzando hasta
donde la mente y la imaginacion de los involucrados en
su implementacion —tecnélogos en alimentos, ingenie-
ros, disefiadores, etc.— alcanzan; permitiendo mejorar y
desarrollar procesos y productos nuevos que desde en-
tonces y aun actualmente sorprenden por su funcionali-
dad. Estos descubrimientos son requeridos para el avan-
ce de una industria en continua evolucién y para un mer-
cado cada vez mayor, mas informado, conocedor y de-

mandante.
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3
= El embalaje, el transporte
y la comercializacion de bienes.

El transporte en Europa y Asia

El transporte fluvial fue el que inicialmente permitic la
comercializacion de bienes en forma de un intercambio
comercial entre diferentes grupos de hombres, con la
consiguiente utilizacion de técnicas de envasado, embala-
do y distribucion. Este tipo de transporte se remonta a
los famosos fenicios, que 2 000 anos antes de Vasco de
Gama 1s5circunnavegaban el Africa.

22. Existen gran numero de relatos de las travesias maritimas entre el Golfo Pérsico,
el Océano Indico y el Mar de la China, la ilustracion representa un velero en el
Eufrates, en A/ Magdma de Al Hariri, Biblioteca Nacional, Paris

'* vasco de Gama roded por ¢l Cabo de Buena Esperanza el Africa en
1488.
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Respecto a los chinos, estos desde el siglo X! realizaban
importantes travesias por mar en imponentes juncos’s
con capacidad de hasta mil hombres abordo, se ha su-
puesto que los chinos suspendieron sus travesias durante
la dinastia Ming en el siglo XIV por cuestiones politicas,
causadas por las invasiones de los ndmadas del norte. En
esas épocas flotas drabes también navegaban y trafica-
ban principalmente con los chinos y otros pobladores del
extremo oriente.

23. Aun hoy en dia siguen utili-
zandose en China, Japon y Hong
Kong los Juncos de tres palos.

Por otro lado, los pueblos nérdicos, se han caracterizado
también por su importante actividad como marinos y
descubridores; se sabe que Eric el Rojo descubric
Groenlandia hacia e! afio 982, y se ha encontrado un
mapa fechado en 1440, que muestra a Groenlandia y
mas alla las costas de tierras americanas, lo que nos
viene a demostrar que Ameérica era conocida aunque
quizas no reconocida como un continente, antes de su
“descubrimiento” por Cristébal Colon.

' Del chino “chun”, barco. Embarcacién utilizada en aigu-
nos sitios de Qriente.
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En Europa el Feudalismo dejé paso a una sociedad co-
mercial, de caracter liberal y flexible, representada por
las Ciudades-Estado italianas, la Liga Hanseatica” y los
gremios de mercaderes. El comercio de bienes de diver-
sos tipos se convierte en una realidad, y pasa a ser una
actividad muy importante de la economia de los pueblos.
Pudiéndose por medio de! transporte maritimo obtener
productos suntuarios y comercializar excedentes agrico-
las, ganaderos, mineros y manufactureros. .

A partir de 1300, la prosperidad y por consiguiente el
aumento de la poblacion se vieron frenados por el ham-
bre y las enfermedades —principalmente por la peste—
que al asolar a la poblacion de las ciudades ocasionaron
un grave periodo de recesion. No obstante el descenso
de la poblacion favorecio la mano de obra, circunstancia
que permitidé al campesino liberarse de la servidumbre, y
contar con insumos excedentes para negociar o almace-
nar. La industria y el comercio europeos que fueron fre-
nados, se revitalizaron. Las galeras italianas transporta-
ban ya vidrio, seda y objetos de metal al norte de
Europa y a otros puntos, regresando cargadas de manu-
facturas textiles de los centros de la Liga Hanseatica y
metales de las minas de Europa central. La vida intelec-

tual también se fue vigorizando al contacto entre tantas
y tan diversas culturas.

Las relaciones de intercambio y trueque dieron paso a
sistemas de comercio mas efectivos y dinamicos.
Continud el progreso a pasos agigantados dentro de la
agricultura, la mineria, y las industrias vidriera y textil,
dando lugar a una expansion tecnoldgica creciente y
constante. El fendmeno mas importante de este periodo
fue la invencion de la imprenta y por supuesto la crea-
cién de la industria librera y editorial.

Pese al estatico clima econdmico que reinaba en los pue-
blos europeos, con el Renacimiento (1450-1500), se inicio
el proceso de consolidacion de los estados, y gracias al
mecenazgo artistico y a las ambiciosas guerras fomenta-
das y sustentadas en el extranjero, aumento la autori-
dad real sobre la nobleza. En 1453 Bizancio sucumbid al

'’ Asociacion de ciudades mercantiles del norte de Europa.
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avance de los turcos otomanos, de modo que el comercio
quedo bloqueado entre los cristianos de Europa y los pai-
ses del Mediterrdaneo oriental. En Espafia que se encon-
traba en ese momento unificada por los Reyes Catdlicos
Fernando e Isabel, fueron expulsados definitivamente los
musulmanes, mientras que en Rusia lvan | afirmo la he-
gemonia de Moscu tras prolongadas negociaciones con
los barbaros.

La comercializacion de los productos obtenidos de orien-
te crearon la necesidad de establecer una ruta directa
para la importacién de las Unicas mercancias que se pa-
gaban con oro: las especias. Por supuesto la gran urgen-
cia de abrir nuevas rutas mas directas al oriente motivd
la sed de comerciantes y exploradores que vieron su
oportunidad de eliminar del comercio a los turcos y oto-
manos que hasta el momento habian tenido el monopo-
lio. A pesar de todo el éxito que las conquistas europeas
tenian en el cercano oriente y en todo el continente, la
expansion Europea se centrd y fincod todas sus esperan-
zas en la conquista de Occidente patrocinada por los es-
panoles y los portugueses en su intento de llegar a las
Indias sin rodear al Africa.

En este periodo la industria pesquera holandesa fue la
primera en utilizar redes de arrastre (1416); estas redes
que median hasta 110 m de largo y se montaban a
popa, fueron un mMmuy importante recurso gque permitio
mejorar considerablemente el indice de capturas de cada
barco. También perfeccionaron un sistema de salado que
permitic —implementando el proceso dentro de los bar-
cos-— procesar la pesca durante el tiempo que duraba la
travesia para llegar a un comprador, ya que este proceso
permitia guardar por periodos largos sin dafarse el pes-
cado obtenido en exceso, después de la venta como pes-
cado fresco. Esto incentivd a los pescadores a aventurar-
se en viajes de pesca mas largos y a sitios mas alejados.

Los barcos mejoraron modificando el velamen para ha-
cerlos mas eficientes y veloces; y mas tarde, la introduc-
cion del timon permitio por fin el poder efectuar con
mas facilidad maniobras de direccion, que anteriormente
se realizaban con las velas. Los instrumentos de navega-
cion ya conocidos por los orientales y recogidos y adopta-
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dos por los europeos”, evolucionaron a gran velocidad,
en base a las innumerables experiencias en su uso y las
urgentes necesidades de orientacion y medicion exacta
requeridas por los continuos viajes y expediciones organi-
zados principalmente a través del Ocgéano Atlantico, que
proporcionaron a los exploradores la posibilidad de alcan-
zar por este medio casi cualquier punto del globo.

24. l.nstrumentos de navegacion. en la parte superior un compendio astrondmico de
bolsillo 1579 (coleccion particular); astrolabio de 1582 (Madrid, Museco Naval); teodoli-
to de Ryther, 1590 (Florencia, Istituto ¢ Musco di Storia della Scienza).

La guerra y la sed de conquista han sido siempre gran-
des motivantes para que la humanidad ponga en activi-

" Se mejord y ulilizd sin medida la brojula ya conocida por los chinos., y €t
astrotabio inventado por los arabes
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dad a su creatividad, y al igual que la ambicién por las ri-
quezas, han impulsado el desarrollo de tecnologias diver-
sas que van desde la invencion de nuevas armas; medica-
mentos, instrumentos y técnicas médicas; hasta la forma
de movilizarse, transportar alimentos, municiones y hom-
bres; y lograr su manutencion fuera de sus fronteras y
fejos de sus paises de origen.

En estas actividades se encuentra inherente el envase y
el embalaje, ya que se requiere envasar y embalar para
su transporte y uso posterior: ropas; armas; mobiliario de
trabajo, para dormir y para comer; alimentos tanto para
consumo humano como para consumo animal; medica-
mentos e instrumental médico; e innumerables articulos
necesarios para la comodidad y servicio de los hombres
participantes de la aventura.

Ningun transporte o gasto ha parecido demasiado caro o
demasiado costoso para los arsenales: en un principio”
muchos de los bosques en Europa fueron arrasados en
aras de la guerra y la conquista. Habia que construir
cientos de barcos y naves portadoras de insumos y hom-
bres; pilanchas y tablones llegaban embarcados por el
mar Bailtico y desde Holanda hasta Lisboa o Sevilla, inclu-
sive se llegaron a embarcar barcos totalmente construi-
dos, pesados pero baratos que los espafioles utilizaban
para enviar a Ameérica, sin propodsito de que regresaran;
dejandolos después de su viaje inaugural en las Antillas,
en donde terminaban desmantelados: son los barcos per-
didos, los navios de una travesia. De este modo se des-
truyeron para la construccion de fiotas maritimas enor-
mes extensiones forestales.

E! embalaje con el impulso de las travesias por aitamar
alcanza un punto importantisimo ya que es necesario
echar mano de él para poder transportar con seguridad
las grandes cantidades de mercancia que en este tiempo
se comenzaron a mover a través de grandes distancias y
durante largos periodos de tiempo.

Los primeros productos que se requirio embalar y conser-

' véase Braudel, Ferdinand, Civilizacion material, economia y capitalis -

mo, siglos XV-XVII, tomo 1 Las estructuras de lo cotidiano: lo posible y lo
imposible. £d. Alianza, Madrid 1984
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var fueron los elementos primarios de supervivencia hu-
mana a bordo de los barcos; alimentos y bebidas para
alimentar a los marineros y a la tripulacion por periodos
prolongados; ropas y efectos personales, utensilios para
cocinar, comer y trabajar; efectos necesarios para la colo-
nizacidon: herramientas para construccion y reparacion,
armas, mobiliario; etcétera. Elementos todos que habri-
an de hacer posible el sometimiento de los pueblos abo-
rigenes por la buena o por las armas; establecerse a la
manera europea, tratando de conservar sus costumbres
en todo lo posible, tanto para sostener el concepto de
conquistadores como para mantener contentos a los ma-
rineros, soldados y aventureros traidos de Europa que no
podrian regresar. Esto se logrdé simulando la usanza eu-
ropea mediante la construccion de casas, iglesias y edifi-
cios para el servicio publico, iniciando la produccion de los
alimentos tradicionales y la cria de ganado para trabajo,
y para la produccion de insumos alimenticios.

25. Galeon del siglo XVI segun un grabado de Brucgel. Musco Naval, Madrid

Transportar constitufa, en Europa, después de realizadas
las faenas de la siega o de la vendimia, y durante los
meses de invierno, el segundo oficio de millones de cam-
pesinos que de este modo conseguian pequenas remune-
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raciones adicionales. El transporte dependia del ritmo del
tiempo libre de los campesinos; de este modo, se obteni-
an las tripulaciones de los barcos, que se contrataban
entre los sectores mas miserables.

El comercio se realiza en este siglo XVI activamente
entre muchas naciones europeas. Los embalajes de yute,
de fibras vegetales y de telas burdas y resistentes son
ampliamente utilizados para envasar productos a granel,
ya que para el transporte carretero, fluvial y maritimo
eran un recurso Muy ccondmico y accesible al bolsillo de
cualquier agricultor o comerciante. Pueden considerarse
los costales y bolsas textiles, los barriles y las cajas de
madera reforzados con elementos metdlicos como unos
de los embalajes mas antiguos y de un uso universal.

A pesar de lo madodico de los costos y de las ganancias, los
transportes en si mismos son onerosos; se puede calcular
que aproximadamente en el siglo XIV a XVI se gastaba
en transporte entre un 11% y un 24% del valor de la
mercancia. Estos gastos son ligeramente mayores por
tierra que por mar, razén obvia al considerar que los via-
jes por tierra implicaban innumerables detenciones en el
camino para visitas, descansos, abastecer alimentos, per-
noctas, etc.,, que alargaban considerablemente el tiempo
de los viajes y por tanto su costo, sin considerar lo
frecuente de los asaltos que en muchas ocasiones imposi-
bilitaban la conclusidon del trayecto. En cambio las travesi-
as maritimas implicaban un cierto grado de libertad, ra-

pidez y seguridad.

Para dar un ejemplo de las cifras que implicaba el trans-
porte”®; en el siglo XlIIl el grano en Inglaterra aumenta-
ba un 15% cada vez que recorria 80 kms por tierra,
mientras que el vino de Gascuna llegaba de Burdeos a
Hull o hasta Irlanda sufriendo sélo un aumento del 10%
a pesar de su larga travesia maritima.

El transporte por mar, a partir de la madera, la vela y el
timon, habia llegado a la perfeccion, al limite de lo posi-
ble, ya que con este sistema energético se multiplicaron
los barcos al aumentar su empleo, pero no se podia mul-
tiplicar su velocidad ni su eficiencia. La flota europea

“ Ibid.
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hacia 1600 dispone de aproximadamente 600,000 a
700,000 toneles de barcos mercantes, cifra dada con re-
servas y que debe ser considerada en orden de magnitud
dnicamente.”’

En Europa llegd a ser mas facil, que no mas barato, con-
ducir la carga a lomo de mula en vez de carretas, ya que
los caminos no estaban suficientemente adaptados para
el transporte sobre ruedas. Quiza e! unico pais europeo
que contaba en la segunda mitad del siglo XVIil con una
infraestructura carretera de importancia fue Francia. En
muchos casos antes de terminarse la completa moderni-
zacion de las carreteras se concluyo la red ferroviaria.

El transporte en Ameérica

Los espafoles a su llegada a Ameérica nunca esperaron
encontrarse con una tierra poblada a todo lo largo
—desde la actual Alaska hasta la Patagonia—, por pueblos
en diferentes estadios de desarrolio, que ya tenian una
larga historia, y una ciencia y tecnologia importantes,
aunque con un énfasis muy diferente al de los pueblos
europeos. ??

En América, el transporte antes de la colonia se realiza-
ba por caminos y veredas a pie, a cargo de mensajeros
que se relevaban en postas; el sistema era funcional y
rapido, gracias al benevolente clima y a la autosuficiencia
alimentaria con la que contaba cada regidn, lo que habia
de transportarse a grandes distancias, constaba principal-
mente de ciertos articulos de lujo para las clases domi-
nantes o tributos para los gobernantes y ofrendas para
los dioses. Aunque el oficio del vendedor, comerciante y
viajero, —el llamado pochteca en nahuatl— nos habla de

“ Ibid.

* En Norteamérica v en el extremo sur del continente vivian grupos
cuya organizacion social correspondia a diversas etapas de la comu-
nidad primitiva (alecutianos, esquimales, thinkit, iroqueses, coman-
ches, apaches, puceblo, ona, haghan, etc.), en cambio en México,
Centroamérica y Ameérica del Sur se encontraban civilizaciones ba-
sadas en la agricultura sedentaria, con clases sociales y un estado
ya conformado (todos los habitantes de Mesoamérica: aztecas,
mayas, incas, usaques, etc.)
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una red comercial altamente especializada que se exten-
dia por todo el territorio mesocamericano a través de
rutas preestablecidas, que eran permanentemcnte cu-
biertas en sus recorridos. La zona con mejores rutas fue
la zona habitada por los mayas, con sus amplias calzadas
blancas o sacbés.

26. Se representa el séquito de un Pochetca o comerciante maya, dispuesto a partir
en su viaje de comercio secqguido de sus porteadores. Todos sus viajes se rcalizaban a
pie por caminos que conectaban las principales poblaciones mesoamericanas. Vaso de
Ratinlinxul, policromado de la ¢poca Clasica maya, procedente de! Valle del Rio
Chixoy., Guatemala.

Otra forma de transporte de los nativos mesoamerica-
nos, fue por medio de embarcaciones, en zonas lacustres
(rios, lagos) tanto como en las costas. Se tienen datos im-
portantes que atestiguan que se contaba con una serie
de sistemas de ayuda a la navegacion que permitian
transportarse seguramente a lo largo de las costas de la
Peninsula de Yucatdn sin encallar en los arrecifes que
abundan en esa area.

Particularmente en lo que hoy es la Ciudad de México, el
transporte se realizé mediante un complejo y muy efi-
ciente sistema fluvial a base de canales, que comunica-
ban una serie de lagos tanto salados como dulces, cerca
de los cuales se establecian muchas de las principales ciu-
dades o centros de poblacion. Este sistema les permitia
el movimiento de personas y mercancias de tal modo
que para ellos la rueda nunca llegd a ser necesaria ni
aplicable al no contar con animales de tiro. Las cronicas

CAPITULO | = Antecedentes historicos. 54



nos hablan de cantidades hasta de 60 mil canoas mo-
viéndose todos los dias trayendo y llevando provisiones a
la gran ciudad. Se dice que eran tantos los canales exis-
tentes que se podia ir a cualquier barrio por agua.

27. En este Mapa de Tenochtitian, se puedc observar [a traza original de la hoy ciu-
dad de México, dentro del lago y con sus calecadas y canales. Grabado en madera rea-~

lizado para Cortés, para la primera edicién de sus Cartas de Relacion.

Hay crénicas de diversos estudiosos” que relatan con
asombro la gran profusion de movimiento de canoas o
pequefias barcas que se registraba permanentemente
saliendo y entrando a la ciudad, los sistemas fluviales y
de esclusas que se utilizaban para evitar la mezcla de los
canales de agua salada con los de dulce —~hay que recor-
dar que el Lago de Texcoco es un lago de agua salada,
no asi los Lagos del sur, Chalco y Xochimilco —, lo mismo
que para controlar la subida de fas aguas en época de

“ véase Diaz del Castillo, Bernal. Historia Verdadera de la conquista
de la Nucva Espana®”; Cortés, Herndn. Cartas de Relacion”.
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lluvias evitando inundaciones.

Pero sus embarcaciones no solo se limitaban a pequefias
barcas, hay relatos que nos hablan de canoas en las que
cabian cdmodamente hasta 60 personas. El movimiento
de la embarcacion se realizaba en aguas bajas impulsada
por medio de pértigas apoyadas en el fondo, y en aguas
profundas a base de remos. En resumen sus necesidades
de transporte, distribucidn y comercializacion se encon-
traban practicamente resueltas.

Entre los pueblos indigenas sudamericanos, principalmen-
te los andinos el problema del transporte y la carga se
encontraba resuelto con la utilizacion de las llamas, alpa-
cas y vicunas, camélidos nativos de los Andes, que por si
solos son capaces de brindar al hombre lo mismo que ob-
tendria criando ganado bovino y ovino; ya que de eilas se
obtiene lana, leche, carne, y se utilizan como animales de
tiro, carga y transporte.

Volviendo al territorio mexicano, al llegar los espafioles
comenzaron los verdaderos problemas, ya que habian
que trasladar por veredas todos los insumos que se trai-
an en los barcos; las tropas y las armas a lomo de caba-
llo, en un clima distinto, en un lugar desconocido y en un
ambiente hostii. Con el tiempo se trazaron caminos en
donde habia veredas, pero estos seguian siendo insegu-
ros y peligrosos, se dice que el viaje de la ciudad de
Meéxico a Veracruz podia recorrerse en tiempo de sequia
en 22 dias y en tiempo de lluvias minimo en 35. El trans-
porte una vez organizado se realizaba a lomo de mula,
costando no menos de 11 pesos por carga.”El monopo-

lio del comercio y los multiples gravamenes impuestos

llegaron en conjunto a representar hasta un 75% del
valor de los articulos importados.

La corona espafiola a fin de favorecer el comercio y el
desarrollo de Espafia, implantd en sus colonias america-
nas una politica que restringia el desarrollio tecnoldgico y
la produccion de manufacturas. Esta politica no prosperd

veéase Ortiz Herndn, Sergio. Caminos y transportes en México; una
aproximacion socioecondmica: fines de la Colonia y principios de ta
vida independicnte. Ed. Fondo de Cultura Econdmica, México, 19943.
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debido principalmente al atraso industrial prevaleciente
en Espafia, razon por la cual no podia abastecer mas del
10% de los bienes que requerian las colonias americanas
para subsistir ¥, ademas de los incontables problemas
que representaban el clima, la geografia, las distancias a
recorrer y las deficiencias en el transporte, el almacena-
je. la distribucién y la comercializacion de los bienes en la
Nueva Espana y el resto de las colonias.

La ciudad de México, originalmente regulaba el flujo hi-
draulico por medio de un elaborado y eficiente sistema
de esclusas desarrollado y perfectamente probado por
los aztecas, que permitia controlar en época de lluvias
inundaciones ocasionadas por crecidas en los lagos y ca-
nales. Al ser modificada su traza por los espafnoles, mu-
chos canales se convirtieron en calles, y otros, los princi-
pales, que iban de norte a sur y de este a oeste cruzan-
do por la actual plaza central se conservaron debido a
sus dimensiones. Pero se perdio el contro! de las esclusas
y permanentemente en época de lluvias, las inundacio-
nes, inclusive hasta el afio de 1952 hicieron acto de pre-
sencia, con todas las desagradables consecuencias que
ocasionaban.

S ’ S "R
P B m %g h 7
" i - ° C - = " - 2y
28. Desde el embarcadero del Canal de la Viga en ¢l pueblo de Ixtacalco, este canatl
llevaba agua del lago de Chalco pasando por el centro de la Ciudad hacia e! Lago de
Texcoco, los botes, incluse de vapor conducian tanto a visitantes, como a mercancias
~flores, frutas y verduras que se cosechaban en las chinampas aledanas al canal. &/
Pueblo de Ixtacalco tomado en Globo;, Col. Banco de México, cat. 126.

“ Ibid.
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A pesar de la destruccidon de los canales, el canal de la
Viga, que cubria la ruta de Vapores que transportaban
carga y pasajeros entre México y Chalco, aun en 1890 se-
guia funcionando. El fin de la navegacion en la ciudad de
Meéxico fue definitiva hacia el arno de 1933 aproximada-
mente. Perdiéndose permanentemente un sistema de
transporte muy eficiente y funcional.

Asimismo, se comenzaron a construir nuevas rutas, —-dife-
rentes a los caminos indigenas que como ya menciona-
mos anteriormente eran caminos a pie—, para que pudie-
ran circular por ellas carretas. Asi al colonizar nuevos te-
rritorios, descubrir minas y yacimientos, iniciaron una
nueva red carretera en los territorios colonizados.

29. Debido a fa gran importancia comercial que tenia ¢! Puerto de Veracruz, La
mayor parte de las importaciones se hacian a taveés de sus aduanas, recibiendo mer-
cancia de Inglaterra, Francia, Estados Unidos., Alemania, Espana. Cuba, Bélgica e
Italia. Una vez salida de la aduana el transporte a la Ciudad de Meéxico se realizaba
como se observa a lomo de mula. Vista de Vera Cruz por el camino de Mdxico, Col.

Banco de México, cat. 71.

Con el paso del tiempo se conformo una red que cubria
regularmente las necesidades de transporte, ya que per-
mitia el flujo de las importaciones y exportaciones, la sa-
lida de los metales y el abastecimiento de las ciudades
principales que se encontraban en el centro del pais. Sin
embargo por falta de cuidado y de una estructura admi-

ot
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nistrativa que controlara su funcionamiento, este siste-
ma decayd poco a poco. Las malas condiciones de los ca-
minos se convirtieron en obstaculos para el comercio, y
por tanto para el progreso. Hacia la mitad del siglo XVIi!
este problema se acentuo, convirtiéndose en un verdade-
ro fremo para el desarrollo econdmico de la Nueva
Espana.

No cabe duda que aparte de! descuido y la falta de man-
tenimiento tanto en México y probablemente en otros
paises americanos los factores fisico geograficos han in-
fluido de manera muy importante en la forma en que
los habitantes se distribuyen sobre el territorio para for-
mar las grandes ciudades. Estos factores son también
muy importantes ya que si no se cuenta con el adecuado
desarrollo técnico-material no podra ser posible construir
caminos adecuados. El hecho de que el principal vehiculo
de transporte fuera la carreta de tiro, aun a fines del
siglo XIX se debio principalmente al continuo deterioro
de la red carretera. ™

Estas condiciones tan adversas de los caminos estuvieron
presentes en todas las colonias americanas, lo mismo
que en Europa. Por lo general en toda América hubo
casos en los que era mas barato importar de Europa los
productos en vez de lidiar con las rutas terrestres del in-
terior del pais que ademads de ser pésimas cobraban des-
comunales peajes y averias.2?

En resumen, los caminos y transportes continuaron sien-
do un obstaculo que debia superarse para acelerar el de-
sarrollo economico y social del continente. Los altos fle-
tes y la poca capacidad de carga impedian el transporte
masivo de mercancias e insumos.

“* 1bid.

“ Estos eran gravdmenes cuyo producto se destind a establecer y a
conservar las vias terrestres de comunicaciéon durante la época colo-
nial.
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El desarrollo del transporte hacia la
modernidad.

Panorama mundial.

A partir de 1800 lo mas importante a nivel global fue la
mecanizacidn del transporte terrestre, y hubo que espe-
rar al auge de Revolucidn Industrial para perfeccionarse.

Un transporte que derivo directamente de los primeros
desarrollos de esta Revolucion y que en un principio
marco un desarrollo importante en las comunicaciones y
la economia fue la maquina de vapor, utilizada principal-
mente para impulsar barcos fluviales, remolcadores, bar-
cos de cabotaje y barcos para pequefas travesias mariti-
mas.

-~ "‘ Tt
30. El barco de vapor Great Eastern, construido en 1838, impresionante por sus di-

mensiones. Para su movimiento, ademas de! impulso del vapor, conserva los matiles
con velas. Museo Maritimo, Barcelona.

En un barco de vapor se inaugurd el servicio a través del
Atlantico, estableciéndose con la construccidon en 1838
del Great Eastern y el Great Britain 25, un servicio regu-

lar de comunicacion con transporte de carga y pasajeros
entre Europa y Ameérica. En 1876 el barco franceés

“* Fué el primer barco con casco de hierro imputsado por una hélice.
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Frigorifique, especialmente equipado con refrigeracion,
transportd alimentos, principalmente carnicos y vinos
entre Francia y Argentina.

En este caso la guerra fue también un importante factor
que acelerd el desarrollo tecnoldgico, se comenzaron a
fabricar barcos impulsados con vapor para agregarse a
las principales flotas militares del mundo.

Una vez probada la efectividad de este transporte las
empresas comenzaron a fabricar y distribuir inclusive en
Ameérica mdqgquinas de vapor. En México, que entonces
iniciaba su vida independiente se pretendid utilizarlas
para ayudar en la extraccion de los minerales, pero hubo
casos en que a partir de su salida desde Inglaterra tarda-
ban varios meses en llegar, de los cuales aproximada-
mente seis correspondian al tramo de transporte terres-
tre de Veracruz a la mina. Tras la guerra de Independen-
cia los caminos quedaron casi destruidos, y el comercio y
el transporte casi nulificados.

Hacia los afios 1830 o 1840, inicia en Europa y en
Norteamérica el auge del ferrocarril, abriéndose con él
nuevas areas de expansion industrial. Técnicamente hubo
también un gran desarrollo en la construccion de carre-
teras; se introdujeron mejoras en los vehiculos y en las
postas; para decirlo brevemente se democratizaron los
transportes.

La cuna del ferrocarril fue Inglaterra. En el aino de 1851
ya se contaba con 10,000 km de vias y funcionaban casi
ltas mismas lineas ferroviarias que en la actualidad. Al
mismo tiempo el ferrocarril se desarroliéo de manera im-
portante en Europa en Alemania y en Ameérica en los
Estados Unidos. La clave para el eéxito del ferrocarril fue
la posibilidad de desplazar pasajeros y carga con comodi-
dad, seguridad y a un precio mas econdmico.

El desarrolio del ferrocarril se convirtiéo en un factor prio-
ritario, muy importante, ya que el pais que pudiera mo-
vilizar con mayor velocidad y a un mayor numero de
puntos hombres, equipo y provisiones llevaria por delan-
te una gran ventaja.
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31. Las estaciones fe-
% rroviarias con mas mo-
vimiento fueron las que
conectaban ¢l Puerto
de Veracruz con la Ciu-
dad de México. Estacion
de Orizaba.Col. Banco
dec Mexico, Cat. 127.

Cuando el vapor aplicado al transporte terrestre habia
llegado al Iimite de su desarrollo sobrevino el uso de los
motores de combustion interna. Los motores de gasolina
fueron ampliamente utilizados durante la Primera
Guerra Mundial, hasta llegar aproximadamente en 19320
a la utilizacion de motores diesel. Igualmente, a partir de
la guerra, se estimulo en Europa la investigacion y los es-
tudios tecnoldgicos, pero también a causa de clla, el cen-
tro de progreso cientifico se desplazd a America.

Gran parte de la investigacion se centro en el auge de la
industria aeronautica, cuyo inicio se ubica aproximada-
mente en el afio de 1903. Por supuesto, nuevamente la
guerra motivé un especial interés de los militares, quie-
nes comenzaron a brindar ayuda econdmica a la nacien-
te industria. Asi de pronto, y aun cuando en los inicios de
la aviacion los aficionados con espiritu de aventura y am-
plios bolsillos eran los unicos interesados en su desarrollo,
surgio una nueva generacion de pilotos, disenadores y
mecadnicos cuyos servicios eran codiciados y atesorados
por su importante pape! durante la primera guerra mun-
dial. La practica y apoyo que la guerra aportd permitio
lograr un importante nivel de profesionalismo dentro de
una incipiente y prometedora industria. Por primera vez
volar se tomd totalmente en serio.
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32. Despegue del primer viaje en avion transportando al primer pasajero, Ledn de
Lagrange, cl piloto fue Henry Farman uno de los pioneros de la aviacion en Francia,

despegando su biplano Voisin eri Issy ¢n marszo de 1908.

Se funda el correo aéreo entre Paris y Londres, y se lleva
a cabo el primer vuelo transatlantico entre Terranova ¢
Irlanda. A partir de este siglo XX se empicza a conside-
rar al correo aéreo como un importante factor de apoyo
a la economia y al comercio. Las conecciones postales
entre Ameérica y Europa se vuelven cosa comun, y aun-
que aun no se decide que es mas importante, si los pasa-
jeros o la carga, los transportes sc ajustan a las necesida-
des dia con dia, de modo quec algunas veces los pasajeros
viajaban con su equipaje, los paquetes y el corrco sobre
las piernas. Por supuesto la importancia del ferrocarril y
la gran cobertura que habia logrado era una gran com-
petencia frente al uso del aeropiano, pero se comenzd a
explotar el concepto del “ahorro de tiempo” en favor

del aeroplano, principalmente cuando se trataba de cu-
brir grandes distancias.

La amenaza de la Segunda Guerra Mundial fomentd un
desarrollo acelerado de varios campos que favorecieron
a la aviacion, como la metalurgia, la fisica nuclear, y la
industria quimica. A partir de esta guerra, los aviones se
hicieron mas rapidos, y al acrecentarse la prosperidad,
los precios se volvieron mads accesibles provocando un
crecimiento vertiginoso de la aviacion. Por ejemplo, du-
rante el afio de 1958 fue mayor la cantidad de personas
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que cruzd el Atlantico en avion que en barco, mas no su-
cedidé asi con la carga. A pesar de todo, en la actualidad,
quizd no podemos considerar facilmente el volumen de
carga que se transporta por avién debido a que ésta no
necesita publicidad; lo que si podemos decir es que es re-
almente importante considerar la proporcion que guarda
el transporte de carga en la actualidad, ya que un avion
“jumbo” puede transportar en un solo viaje lo que sc
transportd de carga por todas las lineas aéreas en el ano
de 1939.

Al paso del tiempo, y al retornar a la prosperidad, al
evolucionar hacia la sociedad de consumo, la rivalidad
norteamericano-soviética en las dreas militar y espacial y
la contribucion determinante de la electrénica, han favo-
recido la prodigiosa aceleracién del progreso cientifico y
tecnolégico en las tres ultimas décadas.
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Capitulo 1l

El envase y embalaje

en la actualidad
e



1
e Introduccion

Durante esta segunda mitad del sigio XX se ha marcado
un desarrollo vertiginoso, significativo y arrollador del en-
vase, y es sin lugar a dudas la industria que tiene mayor
velocidad de desarrollo en cuanto a mejoras, investiga-
cion y desarrollo de nuevos productos y procesos, por su-
puesto como una reaccion natural al continuo y creciente
movimiento economico y comercial mundial tendiente a
la globalizacion.

En este periodo se han presentado grandes diferencias
en cuanto a los volumenes y formas de comercializacion:
han aparcecido para sumarse al sistema comercial tradi-
cional, los establecimientos comerciales de autoservicio
(supermercados), y el volumen y la variedad de productos
envasados que se venden no tienen cormparacion con

ninguna época anterior.

33. Una dc las actividades

mas normales ¢n las gran-
des ciudades, hoy en dia es
comprar la despensa en el
supermercado, estableci-
miento comercial en el
gque podemos encontrar
todo lo indispensable para
la alimentacién, higicne y
servicios domesticos.

La globalizacion de los mercados y el aumento creciente
del consumo han incidido en la produccion de envases,
convirtiéndose esta actividad en una interminable cadena
de modificaciones e innovaciones. Estas innovaciones no
siempre son evidentes para el consumidor, principalmen-
te en cuanto atafien a los procesos de fabricacion, proce-
samicnto y técnicas de envasado; quizd los cambios perci-
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bidos por €l sean los relativos a formas, colores o tama-
fo, o sea los que se pueden observar a simple vista. Ef
consumidor al comprar un producto cnvasado, acepta
implicitamente al producto, sin estar en contacto con ¢,
el producto es adquirido solo a través de lo que “dice”o
“comunica” el envase, las caracteristicas especificas rea-
les del producto —color, sabor, olor, apariencia, calidad,
tamano- las conocerd despuds de 1a compra.

Actualmente, el producto envasado sc vende casi por si
solo; hay que recordar que en los sistemas de comerciali-
zacion tradicionales —-existentes todavia en nuestro pais
en algunas zonas de las ciudades y en poblaciones del in-
terior— muy comunes durante la primera mitad det siglo,
existia un comercio especializado para vender cada tipo
de producto —una tienda de abarrotes, una panaderia,
una dulceria, una zapateria, una farmacia- con un vende-
dor que lograba la venta recomendando al producto. La
calidad del producto en venta estaba avalada principal-
mente por su fabricante que estampaba su firma sobre
el envase o la etiqueta como sello de calidad, confianza y
seguridad.

34 . Las tiendas de abarrotes surtian productos a granel y productos envasadaos, gene-
ralmente existia un solo fabricante para cada producto, por lo que [a compatenca no
era tan directa. Este tipo de tiendas s¢ encucntran todavia funcionando cn pecauchas
poblaciones, aunque en los paiscs desarrollados tienden a desaparccer.,
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El actual sistema de ventas, principalmente en las gran-
des ciudades sc apoya en ¢! factor pubticitario’, vy la no-
vedad y la calidad del producto reflejado directamente
mediante el diseno estructural y grafico del envase. De
este modo, todo esta plancado y preparado de antema-
no para que el consumidor decida lo que compra dentro
del sistema de comercializacion modoerno.

Los envases estan ¢n contacto directo con [os consumido-
res, a nadie le resulta raro el hecho de que las cosas se
vendan envasadas, este hecho les da un sentimiento de
seguridad, pues el envase se considers como un valor
agregado a los objetos para asegurar su calidad, generar
confianza, comunicar al consumidor instrucciones y usos,
conservar al producto en optimas condiciones, permitir su
transporte y almacenamiento sin que se dane, y facilitar
su distribucion, venta, dosificacion y utilizacion final.

35. Los modernos sistemas
de distribucion mediante
contenedores que pueden
adaptarse a diferentes
transportes marinos y te-
rrestres, comao son barcos,
o montados sobre plata-
formas para scr remolca-
dos por trenes o tractoca-
miones.

tevision, radio, publicidad exterior (anuncios espectacutares,
vehiculos de transporte publico, cte.), medios ampresos (revis -

tas, periodicos, publicidad dirieida
2 2 i
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El embalaje —al igual que el envase aunque en diferente
escala— permite también la proteccion del producto, aun-
que de modo unitarizado durante el manejo, el transpor-
te, y el almacenamiento.

Actualmente debe tenerse una forma menos rigida para
diferenciar ambas acciones. Una forma moderna de
aproximarse a estas acciones es entenderlas como un
concepto, como un sistema de envase y embalaje; implica
pensar en ambos elementos junto con sus caracteristicas
perfectamente interrelacionadas. Algunas veces este sis-
tema y sus alcances son dificiles de delimitar, diferenciar-
los no es del todo claro, e incluso algunas veces no pode-
mos facilmente entender en donde uno de los elementos
del sistema deja de ser un envase y empieza a funcionar
como embalaje. Si consideramos al concepto “envase y
embalaje” como partes de un mismo sisterma que inte-
ractua permanentemente, las cosas se simplifican.

36. Esta grafica ilustra la forma en que se debe considerar un sistema de envase y
embalaje; el sistema se forma de un envase individual, “blister-pack” que protege al
medicamento contenido en la capsula; este envase también sirve como dosificador y
unitarizador. Posteriormente cada placa conteniendo 10 cdpsulas se guarda en un en-
vase plegadizo .. Estas cajas sc unitarizaran en una caja de cartdon corrugado que con-
tendra 240 cajillas de 10 capsulas.

CAPITULO i = El envase y embalaje 70



Considerando que el envase y embalaje son un sistema,
este constara generalmente de uno o varios de los si-
guientes elementos: envases —bolsas, cajas, sobres-, ele-
mentos de proteccion y sujecion —espumados de poliure-
tano, rellenos de papel, separadores, grapas, flejes—, y
embalajes —cajas de carton corrugado, rejas, tarimas—.

cn

tese

interna y
mentos de
cion. Proyecto ela-
borado para Dell
Computer
por Dow Plastics.

37. Se pueden ob-
servar claramente

cste cnvase-

cmbalaje los dife-
rentes partes que
lo conforman, noé-

la proteccion

los ele-

suje-

Corp.

Entender como funcionan estos sistemas sera mas facil
con algunos ejemplos. El primero es el del “cercal para el
desayuno”, formado por una bolsa —de pape! encerado o
metalizada— y una caja de cartulina. El sistema de enva-
sado interactua primero a través de la bolsa que contie-
ne al producto directamente protegiéendolo de la intem-
perie, de pérdidas de olor o sabor, de ganancias de hu-
medad, y del intercambio de gases que ocasionaria ranci-
dez, hay que considerar que esto no lo podra hacer una
caja de carton; y en segundo lugar, a través de la caja
que hara también lo que la bolsa no hace: proteger al
cereal contra aplastamientos y golpes, permitir su coloca-
cion en anaqueles y funcionar como fachada al consumi-
dor. El embalaje es parte —como ya se dijo anteriormen-
te—~, de un mismo sistema con los envases, y no siempre
esta en contacto con el consumidor.
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38. Pocas veces imaginamos lo que sucederia sin ¢l envase adecuado.

En este ejemplo el embalaje consta de una gran caja de
cartén corrugado que actua como contenedor miiltiple,
unificador, con informacion que solo compete al distribui-
dor o mayorista, y que va a contener 12, 24 o algun otro
numero de cajas de cereal. Varias de estas cajas multi-
ples, cuyas dimensiones deberan ser modulares a las di-
mensiones de una tarima permitiran mejorar su manejo
unitarizado, almacenamiento y transporte sin dafar al
“producto envasado”.

Otro ejemplo seria un aparato electrodomeéstico —como
una estufa, o un refrigerador—; en este caso los limites
entre el envase y el embalaje estan aun menos definidos,
ya que se cuenta con una cubierta de pelicula plastica
que protedge al producto de la humedad, varios elemen-
tos de proteccion que mantendran a las piezas moviles
que son parte del aparato fijas y protegidas contra rotu-
ras o dafios; una caja o envolvente de carton corrugado y
elementos de proteccion de cartdon doblado o moldeado
o de madera gue protegeran —lateralmente y en la base
del aparato— contra dafios ocasionados por el manejo
manual o mecanico —gatos, gruas, montacargas, ctc.— a
que sera sometido durante las operaciones de carga, des-
carga, transporte y almacenaje. El embalaje —al igual que
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el envase aunque en diferente escala— permite el trans-
porte, manejo unitarizado y almacenamiento de los pro-

ductos.

Este moderno concepto de “sistema de envase y embala-
je” es el que se ha desarrollado durante las tres ultimas
décadas de este siglo. Se ha logrado, como respuesta a
las necesidades que ha planteado el gran aumento en el
volumen de produccion de bienes que ha requerido del
desarrollo de métodos de envase y embalaje que interac-
tuen mas eficiente, segura, y adecuadamente con las
nuevas formas de comercializacién, con los nuevos trans-
portes y almacenes a nivel giobal.
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2

e Los sistemas de envasado

en la segunda mitad del siglo XX.
Materiales y procesos.

Carton y papel

Envasado en carton y papel

El uso de los envases de cartén y papcl es generalmente
mas comin que cualquier otro material, dado que posee
caracteristicas que le dan una gran versatilidad. La fabri-
cacién de papel o cartén que hasta el momento se ha
convertido en algo especializado, ha logrado elaborar
materiales especiales y de acuerdo a las diferentes nece-
sidades del producto, brinda multiples opciones en cuanto
a formas de impresion, es facil de usar, facil de manejar,
y ha demostrado una gran versatilidad al mantener vi-
gente su permanencia como material de envase y emba-
laje durante mucho tiempo.

39. La cldsica bolsa de
papel para contener casi
cualquier producto a gra-
nel.
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La bolsa de papel, es un envase que ha sido utilizado
probablemente desde quce existe ¢l papel, yva que se pre-
sentan diversas opciones unicamente realizando dobleces
y utilizando o no adhesivos. Particularmente en México,
-y probablemente en muchos otros paises— existe una
forma de bolsa o envoltorio de papel que no requierce de
pegamento para cerrarse, como es el clasico y aun actual
“cucurucho”, aunque existen muchas otras formas de en-
volver sin amarres y sin engomar, el papel habilmente
manejado permite envolver adecuadamente en cnvases
cuadrados o conicos casi cualquier producto, sin importar
su forma; envuelve alimentos que van desdec harinas —-pi-
nole, harina de maiz— semillas —frijol, maiz, arroz—, fru-
tas, verduras, chiles secos, carne y pan frescos entre mu-

chos otros productos.

40. El moderno concepto de bolsa. Este envase destinado a conlener para su trans-
porte productos adquiridos en algun almacén -con el valor agregado quce le da la el
diseNo estructural y el diseno grafico reflejados en la calidad del material, los acaba-
dos y la impresion—, se convierte posteriormente a su uso inicial en un producto, ya
que con seguridad aungue se considere como un envase desechable, no se utilizara

una sola vez.
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Las bolsas en la actualidad han llegado a ser elementos
indispensables en cualquier comercio, y sus prescntacio-
nes van desde las mas sencillas hasta las mas elaboradas,
habiendose desarrollado diversas opciones para su mane-
jo. La bolsa asimismo se ha convertido en un importante
espacio publicitario y promocional.

ARLLT v"\
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Cremnmiitres

41. Aqui sc observa una
“familia” de cnvases fa-
bricados con cartulina,
desde las cajas plegadizas
de diferentes formas y ta-
manos, hasta los soportes
&) dc cnvases exhibidores.

Las cajas de cartulina o cartoncillo —se llama asi por lo
general al papel que de algun modo ha sobrepasado en
peso y espesor el grado en que cs flexible y se dobla sin
esfuerzo y sin danarse— han estado presentes a partir de
los primeros esfuerzos formales que se hicieron para en-
vasar algun producto, el material permite estructurar
con dobleces adquieriendo notable resistencia y consis-
tencia. A pesar de que varia la rigidez de! material, estos
contenedores son ligeros y plegables al estar vacios, para
facilitar su transporte y almacenamiento. Es el material
mads barato, razén por la cual la demanda de este tipo
de envases sigue creciendo.

El tipo de papel o cartulina dependera del grado de pro-
teccidén que se requiera para el producto, lo mismo que
de las caracteristicas del apilado en almacenes y anaque-
les, ya que debe proteger al contenido adecuadamente.

La cartulina es uno de los principales materiales utiliza-
dos para fabricar cajas, vasos de papel, y cartones recu-
biertos. El grueso del material va de 0.2-700 mm vy el
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peso por area de superficie varia entre 120 — 700 g/m2.
El papel y el carton mas ligero generalmente consta de
una sola hoja de material, y mientras mas grueso, el car-
ton estara formado por combinaciones de diferentes
tipos de hojas de carton o papel.

El desarrollo de la caja® dependera de la forma en que
se vaya a llenar, si se va a llenar a mano puede tener
tapas abatibles en el fondo y en la parte superior, o fon-
dos automadticos recomendados para objetos pesados
—como botellas, electrodomeésticos, etc.—, si el llenado es
mecdnico habra que considerar en que maquina sera ar-
mada la caja, el orden de los dobleces y la forma de pe-
gado.

42. Tres tipos diferentes de cnvase exhibidor, a la derecha “Skin pack”, y los dos res
tantes “Blister pack”.

Otra forma de utilizar el cartén es como soporte combi-
nado con piezas moldeadas formando lo que se llama
envases exhibidores (blister pack, skin pack, strip pack,
tray pack, multipack)” . Este tipo de envase es muy uti-

lizado para la distribucion al menudeo en autoservicios,

Y véase el ANEXO 4 para diferentes formas y diferentes opciones de

cerrado en ol fondo para cajas plegadizas.

f . .. . .
*' para informacion sobre este tipo de cnvases consultese ol ANEXO 1,
los envases exhibidores.
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en los que es muy importante la dosificacién, asi como
estar a la vista para permitir su eleccion por parte del
consumidor. Seleccionar la calidad del cartéon de acuerdo
al sistema de impresion que se va a usar, la forma en
qQue se aplicara la pelicula v el modo en que se exhibira
en los anaqueles es muy importante, ya que evitarad
dafios al envase, y problemas al exhibirlos para su venta.

Se fabrican también latas de cartdn, especialmente pre-
parado para resistir humedad y con barrera al oxigeno,
en algunos casos sustituyen cconomicamente a la lata de
metal aunque no se ha generalizado mucho su uso.

Las latas se forman enrollando ¢! carton en espiral o en
plano. Se cierran engargolando igual que en las latas de
metal la tapa y el fondo. Principalmente se usan para
envasar jugos, galletas y botanas (frituras y semillas sala-
das). El material se lamina con plastico o metal y puede
cerrarse al vacio para conservar el contenido igual que
en una lata de aluminio o botella de vidrio.

Los sistemas de impresion® de etiquetas, bolsas y cajas
plegadizas se adaptan particularmente a procesos como
el offset y el grabado, aunque pueden usarse otros pro-
cesos que dependeran de |la superficie y calidad del papel
y del desempeno final que se espera del envase. Las ten-
dencias en el mercado son muchas y muy variadas, pu-
diéndo esta decision basarse en la apariencia deseada, el
volumen de produccion y la creatividad. Para poder con-
jugar estos tres elementos habra que conocer perfecta-
mente las alternativas disponibles y analizarlas desde el
punto de vista comercial y econédmico.

Estuches de cartoén

Este tipo de cajas rigidas son muy comunes en la actuali-
dad principalmente para envasar articulos con un alto
valor —promociones de cosméticos o perfumerra fina, lico-
res, joyeria, equipo fotografico, chocolates y reposteria
fina—, que requieran una presentacion muy especial que

3

Para informacion basica sobre sistemas de impresion consultese el
ANEXO 2.
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refleje la calidad y la exclusividad del producto.

Estas cajas se fabrican con carton comprimido, este car-
ton se presenta en varios espesores, dependiendo de la
rigidez que se desece, lfas cajas se arman ensamblando
una por una las caras, y ¢l fondo o la tapa por medio de
forros, estos forros son generalmente de papel, pero
pueden ser de tela o de cuero, en el caso del papel este
se imprime y se suaja previamente al armado de la caja.
Este tipo de estuches permiten tener piezas embisagra-
das aprovechando la flexibilidad de los materiales con

que se va a forrar.

43. Estuches de diversas formas: dc izquicrda a derecha estuche de tres piczas con
plataforma forrada dc tela; al centro en la parte supcrior un estuche con tapa cilin-
drico, al frente de cste otro estuche de tres piczas con plataforma forrada de papel,
a la derecha caja telescopica cuadrada; al frente dos envases telescopicos cilindricos.
Como se aprccia, la variedad aun dentro de un mismo tipo de caja ¢s muy grande de-

pendiendo de las proporciones.

Generalmente los estuches son muy caros principalmen-
te porque se fabrican a mano, y estan formados por va-
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rias piezas que se deben ensamblar con sumo cuidado y
limpieza para no dafar la calidad final de la caja.

Existen varios tipos de caja o estuche, siendo los mas co-
nocidos los tipo telescopico —cuadrados o cilindricos, caja
embisagrada, cofre, deslizable de dos piezas, caja con
borde extendido —que permite tener tapas de diferen-
tes materiales —acetato, acrilico, madera-, y cajas de
tres piezas con plataforma interior.

El embalaje con carton corrugado.

El cartdn corrugado a partir de los afnos 50 ya estaba
perfectamente posicionado en el mercado como el mejor
material para fabricar envases y embalajes; y es a partir
de estas fechas que empieza a requerirse y a elaborarse
una reglamentacion, a establecerse métodos de prueba
para asegurar su calidad y funcionalidad y normar y
orientar su uso, ya que existen muchos tipos de carton
corrugado y diferentes resistencias de acuerdo a lo que
va a contener y a la tarea que va a desempenar” .

44. Fabrica de cajas,
Ciudad de Mcéxico, a
principios de siglo.

¥ para informacidn técnica sobre cartén corrugado: tipos de flauta,

tipos de papel, resistencias y mdétodos de prueba, consultese el ANEXO
3
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Los procesos del carton al igual que los de {a cartulina y
el papel son quizd los mas simples, algunos de clios son
la aplicacion de recubrimientos, laminacion con otros ma-
teriales, suajado, doblado y armado. Existen varios tipos
de maquinaria automatica que se ha desarrollado para
aumentar la productividad, de acuerdo a las diferentes

formas de las cajas.

45. Se muestran en-
vases de carton co-
rrugado laminado
con papel —probable-
mente couché-, que
permite igualar la
calidad de impresion
a la de los envases
de cartulina y los
“blisters”.

La laminacion puede [levarse a cabo con papel, pldstico y
pelicula de aluminio; que anadiran al papel y cartén sus
propiedades, permitiendo al gusto del cliente mejorar o
controlar su resistencia a la absorcion de humedad, al
agua, y a las grasas; asi como su calidad de impresion.
Los envases multiples o embalajes fabricados con carton

81
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corrugado, ya se han vuelto tradicionales por sus caracte-
risticas estructurales y de resistencia, ademads de su facili-

dad de reciclaje.

El cartén corrugado se forma uniendo tres capas de
papel’ ~generalimente kraft—-, dos de ellas, las exteriores
son planas (/iner), y la interior estd ondulada (medium o
flauta); las tres van adheridas mediante un pegamento
con base de agua —a fin de permitir su facil reciclado-.
Existen cartones corrugados con diferentes tamahos de
flauta, y para mejorar su resistencia a la compresion
puede tener mas de una capa de carton ondulado. Estas
capas se van terciando de modo que cada capa de carton
ondulado quede encerrada entre dos capas de pape!

plano.

46. Figura esquematica de la composicion del carton corrugado. De arriba a abajo:
de cara sencilla, de dobie cara ~el mas canocido-, de dable pared y de tripie pared.

El disefo de los embalajes de carton corrugado requiere
no solo de proteger a su contenido, sino también de re-

solver factores como su apariencia, su peso, su precio, y
su facilidad de manejo y flenado. Lo determinante es

7 Las capas de papel pueden variar a fin de obtener mejores cualida-
des de resistencia. Pero siempre deberdn ser ntimeros noncs, 30 5
capas. Dado que siempre las caras exteriores deben ser de papel
plano, si se agrega una capa de ondulado extra deberd agregarse

también otra de pape! plano (liner).
82
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brindar el mejor servicio al menor costo. Como gencral-
mente este tipo de cajas son unitarizadoras —sirven para
almacenar en ellas varios productos envasados o no— el
contenido debera modularse de modo que se utilice la
menor cantidad dec cartéon posible -una caja para una
computadora utiliza aproximadamente 1.4 m-+ dec car-
ton—-. Suponiendo que se sometera a tensiones y golpes
normales —ocasionados por ¢l manejo, la estiba y cl
transporte—, la optimizacion del cartéon debe realizarse
sin danar la calidad estructural final de! embalaje. Al mo-
dular se debera tener en cuenta ciertas proporciones que
permitiran optimizar el funcionamiento cstructural de la
caja, siempre que sea posible el largo de la caja debera
medir e! doble de su ancho y alto.

a|7. Mancjo manual de carga.

La eleccion del tipo de cartén variara dependiendo del
transporte —se ha comprobado que es menor el requeri-
miento de resistencia eon transporte carrctero y aéreo
que en transporte ferroviario—; del clima y grado de hu-
medad —-sera mayor en transporte fluvial-. Lo mismo pa-
sara con el tipo de producto envasado en el contenedor
de carton, un producto caro o peligroso requerird mayor
proteccion -una galon de acido necesitara protegerse
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mejor que un galon de agua—. También dependiendo del
tipo de manejo —manual o mecanico—, del tipo de alma-
cén y de la forma en que se maneje la carga —-individual,
unitarizada o paletizada—. Una buena forma de poder
tener seguridad en cuanto al desempeno del embalaje es
corriendo pruebas de laboratorio. ®

ey e
——

= r——

48, sistema de manejo, unitarizacion y
paletizado totalmente automatizado.

Debemos recordar que la superficie original del cartéon y
del papel kraft es rugosa, no muy lisa y muy absorbente,
lo que nos limita en cuanto a impresion a procesos rapid-
os y sencillos, aplicando plastas de color en una o dos tin-
tas maximo; por lo genecral se utiliza la serigrafia o la
tampografia —que son procesos bdsicos, y muy sencillos—
aunque hay que considerar que generalmente el proceso
de impresion’ reduce entre un 8y un 10% la resistencia

del cartén. Una alternativa que disminuye notablemente
el dano al cartén durante la impresién, es la impresion
directa en la linea de llenado del embalaje por medio de
impresoras de matriz de punto computarizadas; estas
permiten calibrar al minimo la cantidad de tinta e impri-
mir sin realizar ninguna presion sobre el material.
Tratdndose de cajas para embalaje, esto es mds que sufi-

® Consultese el ANEXO 3
® Esto sucede porque se combinan: una cicrta presion sobre ¢l cartén y

la humedad de la tinta al imprimirse.
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ciente, ya que el uso de la caja y la impresion se limita a
informacion basica en cuanto al contenido, presentacio-
nes, claves de control e identificacidon del producto, utiles
en funciones de distribuciéon como almacenes y transpor-

tes.

En el caso de cajas con funciones ambivalentes —envase y
embalaje— como serian las cajas de maquinaria, equipo y
electrodomeésticos, en las que es necesario tener una
apariencia de calidad y una impresion de mucha calidad,
~ya que el consumidor adquiere el producto envasado y
embalado-, es posible laminar al menos una de las capas
exteriores con otro materiales distintos del kraft, y recu-
brirse con papeles para impresion fina como el “couché”
para lograr una superficie blanca y de gran calidad. Otra
opcion para estas necesidades es adherir por la parte ex-
terior de la caja de corrugado etiquetas engomadas o
autoadheribles con la impresion adecuada. Las soluciones
de impresion para los envases de cartén son muchas, y
debera tomarse la decision correcta de acuerdo al volu-
men de fabricacion, ventas y variedad de cajas que utilce

cada envasador.

Los envases de vidrio

Los envases de vidrio permiten una gran variedad de di-
sefios, pudiendo igualmente variar el espesor de sus pa-
redes, su forma y color. Por ejemplo se producen los en-
vases para bebidas carbonatadas y jugos, con un vidrio
muy delgado, envases de paredes mads gruesas para be-
bidas alcohodlicas, y envases de formas, colores y texturas
caprichosas y variadas para la industria cosmética y per-
fumera.Los envases de vidrio a pesar de ser tan versati-
les se utilizan principalmente en la industria alimentaria

por sus muchas ventajas.

La ventaja mas importante y es a la que se debe el gran
uso que se le da al vidrio es un material sumamente es-
table, en comparacion con muchos tipos de producto.
Estable en esta asepcion significa que se trata de un ma-
terial inerte que puede esterilizarse, que no permite el
paso a través de él de liquidos, grasas solventes o gases.

CAPITULO Il » El envase y embalaje

85



En el caso de este material esto sc logra a partir del
proceso en el que se funde el material y se le da forma
en estado liquido; de este modo al enfriarse y solidificar-
se se sellan permanentemente poros e imperfecciones.

En cuanto a sus caracteristicas fisicas, cuando sus paredes
son igual de gruesas en todo cl cuerpo y tiene un diame-
tro pequeno, posce una resistencia interna a la presion
que favorece su uso en bebidas gasificadas, —en el caso
de bebidas puede llegar a ser de 5 atmosferas durante
el proceso de llecnado y hasta 6 en el caso de cervezas
durante el proceso de pasteurizacion-.

49. Frascos de Les Parfums Salvador Dali, Paris, Francia. El discho se inspira en un de-
talle de la pintura I'Aphrodite de Cuide (1981) del mismo Dali mostrada cn la caja. E!
envase es de vidrio coloreado en verde esmeralda.

El vidrio en si tiene una resistencia estructural que pocos
materiales presentan. También tiene importantes pro-
piedades, como la resistencia a los impactos, aunque esta
puede variar sin perderse, dependiendo de la forma, del
grosor de la pared, y el lugar y fuerza del impacto; esta
resistencia es también directamente proporcional al dia-
metro del envase. También cuenta con resistencia a la
compresion, —puede resistir hasta 100 kg-~ aunque no re-
siste mucho a la tension. Estos envases también soportan
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muy bien al shock térmico, lo que permite llenarlas en
frio y procesar su contenido a muy altas temperaturas.

BRIV AT L3
2 Soan 2
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50. Las botellas de vi-
drio utilizadas para en-
vasar bebidas como el
vino son idcales, ¢l
sabor y la calidad detl
producto no varian, y es
posible por su transpa-
rencia apreciar en toda
su plenitud sus colores y
consistencia.

Actualmente la tendencia es reducir el peso de las bote-
llas, a fin de ahorrar en el material y en transportes.
Estas botellas con las paredes adelgazadas al limite no
pueden ser envases retornables, ya que no soportarian
varios usos ni resistirian una segunda vez pasar por la
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linea de envasado. Por tanto estos envases son necesa-
riamente desechables, cn este caso podemos decir que
no existe el desperdicio de vidrio, ya que la recuperacion
total del material es muy facil, y es una realidad, ya que
probablemente es el dnico material que se recicla y recu-
pera en un 100% sin perder propiedades.

Se debe considerar la forma dc la boca o la corona, para
definir que tipo de tapa y de rosca es la adecuada, la
forma de cerrado forma parte del disefio de los envases.
Las tapas generalmente traen adherido al interior un
sello que al hacer presion sobre la boca del recipiente
evita que el producto se derrame y forme una barrera a
la entrada de aire, el material con que sc hace este scllo
puede variar dependiendo del tipo de producto conteni-

do.

La forma de llenado dependera del tipo de producto, por
ejemplo: para frutas en almibar el envase debera ser un
tarro de boca ancha; para salsas y condimentos s¢ reco-
mienda una botella de cuello muy angosto con salida de
gotero, para productos espesos deberad ser un cuello
corto y ancho para permitir la entrada de aire.

wdam s el

duras-.

51. El tarro de conserva de vidrio se ha
utilizado al mecnos durante un siglo y
medio, el envase de paredes muy gruec-
sas y forma muy ancha aumenta la re-
sistencia del! material de modo que es
posible someterio a altas temperaturas
al procesar los alimentos —frutas o ver-

Los envases pueden tener diversas opciones de disefio, se
pueden agregar vertederos y asas a las botellas; acaba-
dos y texturas a las caras exteriores; colorear en colores
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transludcidos o solidos, marmolear y agregar cargas meté-
licas; darles formas caprichosas, elegantes o alegres; en
una palabra los envases de vidrio son totalmente disefa-
bles” .

Se pueden etiquetar bdsicamente de tres formas: gra-
bando la etiqueta sobre el molde del envase para que al
formarse ésta quede marcada sobre la superficie; apli-
cando una o dos tintas por aspersion o imprimiendo
sobre el vidrio por medio de serigrafia; y adhiriendo eti-
quetas impresas. Por supuesto estas tres formas pueden
combinarse para lograr efectos especiales.

El plastico

Probablemente el envase mas comun en el mercado sea
el de pldastico ¥ -botellas, tarros, frascos, charolas, con-

tenedores, etc.

VEEN \vea

52. Los envases de pldstico han desplazado por su funcionalidad y precio a los enva

ses de vidrio, dentro dc la industria farmaccutica.
* Consultese el ANEXO 5 para informacion técnica.
¥ Los plisticos son polimeros orgdnicos moldeables. algunos de estos
polimeros son el ABS, ¢! polictileno, el poliestireno, el polipropileno,
etc. y su nombre corresponde de alguna manera al tipo de resina o
combinacion de ellas que integran su formulacion.
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Es probable que no podamos distinguir entre un tipo de
plastico y otro, ya que su apariencia es parecida, una
buena forma es observar el fondo de los envases, en los
que se encuentran marcados los codigos mundialmente
aceptados para diferenciarlos y poder clasificarlos —sin
necesidad de ser un experto— a fin de permitir su recicla-
do.

Uno de los principales usos de estos envases es como
contenedor para alimentos, medicamentos o productos
quimicos. La tecnologia para transformar los pldsticos
lleva aproximadamente 25 anos avanzando a pasos agi-
gantados y todavia no se ve el fin.

53. El estriado en la parte in-
ferior del cuerpo permite
adelgazar la pared notable-
mente ahorrando material
sin damar la resistencia es-
tructural del envase.

Este material tiene ventajas que lo hacen muy popular,
ademas de su bajo costo. Algunas de las ventajas que
podemos enumerar son las siguientes, es muy facil de co-
lorear y de imprimir; tiene muy bajos costos en produc-
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ciéon masiva y puede someterse a diversos procesos; per-
mite gran libertad de disefios y gran productividad; no se
oxida ni modifica casi con ningun producto excepto sol-
ventes. Aunque no siempre sirve como barrera a gases;
presenta una buena resistencia al agua y a la humedad,
aunque dependiendo del material es regular su resisten-
cia a grasas. Estructuralmente tiene buenas propiedades,
ya que es facil reforzarlo con costillas, relieves o estria-
dos en las paredes del envase.

Aunque generalmente para ahorrar tiempo y dinero al-
gunos tipos de envases se compran de la serie de linea
del fabricante, siempre que exista una buena produccién
habra la posibilidad de disefRar nuevas formas.

La industria de! envase utiliza varios tipos de polimeros,
algunos de los cuales se describen aqui, aunque existen
muchos otros tipos y combinaciones —~aparte de los que
constantemente se desarrollan para aplicaciones especia-
les—, las caracteristicas y los procesos son los basicos.

\woeh e i

54. Linea de envasces fabricados en diferentes plasticos, tanto los cuerpos como las
tapas. Pueden observarse importantes variaciones en la forma dependiendo de! pro
ducto a contener y de su uso. Todo esto sin perder ¢l concepto y la imagen de la linea
y la marca, transportada incluso a las cajas plegadizas de cartén.
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Hay cuatro polimeros que se utilizan basicamente cn
esta industria y son: el poliestireno (PS), el polietileno
(PE), el polipropileno (PP) y el cloruro de polivinilo (PVC).

Todas las opciones y combinaciones entre ellos, ademas
de otros materiales implican co-laminados disefados
para cubrir tareas especificas. Los co-laminados pueden
flegar a tener hasta 7 capas micromaétricas para prote-
ger a su contenido adecuadamente, estos se presentan
en un apartado después de los metales. Su uso es muy
generalizado y su proceso es sencillo, tras laminarse se
lleva a cabo un formado —-sobres o bolsas- o un termo-

formado —charolas o contenedores—.

El poliestireno. (PS)

Es de todos los polimeros para termoformado el mads uti-
lizado en términos de volumen. El poliestireno se puede
encontrar en dos tipos, el de uso generalizado (GPPS)”

y el de alta resistencia al impacto (HIPS)™ que tiene in-
corporado un aditivo que le reduce la fragilidad .

55. Charolas de poliestireno
especiales para envasar ma-

terial y equipo médico.

¥ Tiene una muy bucna transparencia pero se estrelia muy facilmente.
* principalmente polibutadieno o butadicnhe de estireno en cantidades
del 10% por volumen.

CAPITULO !l » El envase y embalaje 92



El poliestireno es un material termoplastico” sin sabor
ni olor, con una importante resistencia al agua y a la hu-
medad. Los principales envases fabricados con GPPS son
charolas para comercializar y consumir alimentos, charo-
fas para carnes, envases para alimentos y productos far-
maceéuticos y médicos.

Este material posee una resistencia muy baja a la hume-
dad y a las grasas, por lo que no es recomendable su
uso en productos alimenticios como mantequilla, marga-
rina o aceites comestibles. Estas deficiencias son benéfi-
cas en el caso de envasar frutas o verduras frescas o
productos que despiden humedad. Para mejorar su com-
portamiento y utilizarlo en ambos tipos de productos
eficientemente se puede coextruir una capa de GPPS y
otra capa de HIPS, este material se utiliza en la mayor
parte de los envases de yogur. El poliestireno HIPP se
usa principalmente para elaborar charolas profundas
para alimentos secos, charolas para huevos, contenedo-
res para helado, vasos, etc.

plastica.

56. Envase de poliesti-
reno, la tapa sc fija me-
diante la aplicacion de
calor y presion sobre
una hoja de aluminio
laminado con pelicula

El principal proceso que se utiliza para fabricar envases
con este material es el termoformado y el moldeado al
vacio, el material generaimente se adquiere en forma

' Termoplastico significa que es se ablanda y se hace flexible al apli-

cdirsele calor, de esta caracteristica dependen los procesos de transfor -

macion de este tipo de materiales: termoformado, inyectado, moldea-
do.
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de laminas de diferentes calibres, en altas producciones
puede laminarse con polietileno para obtener superficies
muy atractivas de colores vivos.

El poliestireno se puede obtener en varias modalidades,
desde translucido a opaco, dependiendo de su resisten-
cia al impacto y del gruecso de la pared. Hay que recor-
dar que este material se intemperiza® coloreandose
de amarillo con el tiempo y la exposicion a la luz solar.

Puede también expandirse adicionando un agente espu-
mante de hidrocarbon, se forman asi pequenas cuentas
o perlas de material para que al ser sometidas al calor
(90-105° C) en un recipiente al vapor y mezclando conti-
nuamente se cxpanden. Despuds se moldea aplicando
otra vez calor, con lo que vuelven a expandirse uniéndo -
se por fusion en las superficies que hacen contacto. Este
tipo de envases —generalmente vasos, platos o charolas—
son utilizados para la venta de productos de consumo in-
mediato como serian bebidas, alimentos preparados,
carnes y verduras frescas o congeladas —casos en los que
su conservacion no depende del envase.

eompan. &

57. Se muestra la forma en que se utilizan piczas moldecadas de poliestireno espuma-
do como clementos de proteccion interna ¢n el envase y embalaje de maquinaria y
equipo, en cste cjemplo especifico protegicndo cquipo de computacion.
" sSe reficre a las modificaciiones en {as caracteristicas originales del
material debido a la accion de ios clementos naturales del clima, ¢alor
tuz solar, humedad, ctc. influyendo tambidén el factar tiempo,
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Los envases fabricados con poliestireno expandido tienen
una muy baja conductividad del calor, funcionan como
aislantes para bajas y altas temperaturas, ademas que
tienen una gran resistencia al impacto por su capacidad
de absorber los golpes. Un inconveniente importante de
este material es que tiene poros por donde se filtran Ii-
quidos, grasas y gases, no haciéndolos aptos para conte-
ner productos alimenticios por mucho tiempo. Otro inc-
onveniente mas es que es muy flamable.

Aparte de fabricarse contenedores también se fabrican
hojas con las que se moldean envases multiples, envases
tipo “clam-shell”, y charolas para alimentos.

Su uso como material auxiliar de proteccion interna en
embalaje con cajas de carton corrugado es muy impor-
tante, ya que con el se pueden moldear piezas con su-
perficies lisas y suaves, muy ligero por tratarse de un es-
pumado —contiene aire mezclado con el material, redu-
ciendo su peso pero no su fuerza estructural— e inerte.

El polietileno (PE)

Este es un mondmero insaboro, no toxico, mas ligero que
el agua, y un poco blancuzco, aunque laminado en pelicu-
la es totalmente transparente. Es muy resistente al
agua, al vapor de agua, a los quimicos, a bajas tempera-
turas y es buen aislante eléctrico. Tiene una resistencia
igualable solo por el vidrio a acidos y dlicalis y no existe
ningun producto que lo disuelva como a otros plasticos.

Las propiedades del polietileno pueden variar dependien-
do de la presion con que se trabaje, de los catalizadores
utilizados en el proceso de polimerizacién y de su densi-
dad; clasificandose como VLDPE, LDPE, MDPE, HDPE , co-
rrespondiendo estas siglas a su densidad, que puede ser
muy baja, baja, media y alita.

Este material permite fabricar envases —principalmente
tarros, botellas y bidones— por medio de procesos como
el inyectado, inyeccién soplado, o soplado que permite
por sus caracteristicas controlar el moldeado de! cuerpo

CAPITULO Il = El envase y embalaje

95



—para que se ajusten exactamentc a ciertos requerimicn-
tos y tolerancias—; y la boca —a fin de que puedan cerrar-
se mediante tapas de presion o roscadas, metdlicas o
plasticas—.

58. Bolsas de polictileno para contcner semiiias sccas, su wso para envasar todo tipo
de producto es muy genceralizado.

Estos procesos permiten disenar envases de muchas y
muy diferentes formas, caracteristicas y acabados, y ob-
tener producciones altas y perfectamente controladas.

LLa cantidad de productos que sc envasan en este mate-
rial es innumerable, yendo desde productos alimenticios,
productos para la higiene y limpieza, medicamentos, etc.
hasta aceites y productos para la industria automotriz. E!
material se puede utilizar natural o pigmentarse de cual-
quier color translucido u opaco y adicionarse de cargas
metalicas o periadas para obtener acabados exclusivos.

El uso del polietileno como pelicula es igualmente innu-
merables, de polietileno estan hechas casi todas las bol-
sas de supermercado, las bolsas para envasar granos, se-
millas, y frutas y vegetales secos, productos congelados;
en fin casi todo tipo de producto que por sus caracteristi-
cas no requiera de la utilizacion de materiales especiales.
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liguid engineenng 59. Envasc fabricado por medio de in-
o yeccion soplado, el envase estd pimenta-
- do en color blanco, y sc puede observar
al frente una tira de material transiuci-
do que permite observar el nivel de lle-
nado y controlar su dosificacion.

El polipropileno (PP)

Es el polimero de mayor peso cntre los comercialmente
usados. Brinda buena rigidez y dureza de superficie, es
brillante y translucido, tiene muy buena resistencia al
calor y es posible extruirlo en peliculas, y laminario con
otros materiales.

60. Envascs desechables de PP cla-
rificado, resulta mas econdmico
que cf PS por lo que su uso se ha
generalizado. Es importante des-
tacar la claridad y la transparencia
obtenidas y la buecna resistencia
estructural a pesar de lo delgado
de sus parcdes.

b
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Se fabrican con él sobres para envasar alimentos —que
requieren materiales barrera a grasas y gases—- como ca-
cahuates, frituras, dulces, bebidas en polvo, té y café ins-
tantdaneo, sopas y alimentos deshidratados, aderezos
para ensalada, galletas, mostaza, salsa de tomate, etc.,
estos sobres son cerrados nor termosellado.

61. En frascos dec PP sc ha logrado cxitosamaente envasiar oupedias ¢n diversas presens
taciones. El sabor, aroma y color de estos productos se conserva perfectamente enva-
sado en este material.

Este material pucde moldecarse por varios procesos, y
termoformarse, teniendo una gran resistencia al calor y
a las grasas, usandose ampliamente en envases para
leche, yogur y mantequilla, vasos desechables, especias,
charolas de uso meédico y hospitalario.

Tiene una gran flexibilidad y resistencia a la rotura porio
que es ideal para hacer envases recerrables, del tipo
“clam sheli” embisagrando la tapa y el cuerpo al mol-
dearios en una sola pieza.

Se ha desarrollado también una lata de plastico, inclu-
yvendo las costuras del cuerpo con el fondo y el cuello,
esta lata es muy versatil, ligera y resistente al impacto
por lo que puede representar una buena alternativa a la

CAPITULO Il = El envase y embalaje 98



tradicional lata de metal o al envase de vidrio. Posee
una buena barrera a la humedad y un alto periodo de
vida de anaquel para productos sensibles que tienden a
ganar humedad o a resecarse. Se cuenta con la ventaja
de poder observar |los colores y las formas del contenido.
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62. Lata de plastico. La sustitucion
de envases de metal por envases de
plastico —principalmente en produc-
tos alimenticios- ha sido creciente,
hay varias razones, entre cllas: que
se puede apreciar el contenido.

El cloruro de polivinilo (PVC)

Este es un polimero muy versatil, por su uso y métodos
de transformacion, ya que puede extruirse en laminas
muy delgadas, termoformarse, o moldearse por inyec-
cion o por inyeccion soplado.

Cuenta con muy buena resistencia a la luz, al calor y a la
grasa. Brinda también buena claridad y resistencia al im-
pacto. Este material tiene diferentes rangos, desde rigi-
do hasta suave, al agregarsele plastificantes.

Se utiliza en la industria del envase exhibidor para muy
alta produccion principalmente de blister pack, charolas
para pastillas o cdpsulas de medicamentos, pelicula agri-
cola, aislante, etc.
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—_ 63. El PVC es tal vez el
material mas usado en enva-
ses exhibidores.

El uso de PVC rigido es también muy comudn en la fabri-
cacion de botellas para contener diversos liquidos princi-
palmente alimenticios.

64. Envases de PP, muy utiliza-
dos para envasar aceites vege-
tales comestibles.

- Y Ry (X RUE ;
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El tereftalato de polietileno (PET)

El PET es un polimero estable con una muy resistencia a
la luz, al calor y a los solventes y productos quimicos, casi
rno es necesario anadirle aditivos o estabilizadores como

al PE, PP y PVC.

Se puede someter a varios procesos: para obtener lami-

nas para coextrusion con otros materiales polimeéricos,
para obtener envases y recipientes se puede termofor-
mar o procesar por inyeccion o inycccion soplado.

65. La clasica boteclia retornable para bebidas carbonatadas de PET.

LLa rdpida difusion de las botellas de PET es por la acer-
tada sustitucion que se ha hecho con las botelias de vi-
drio. Su gran auge se atribuye a varios factores como
son su alta resistencia al impacto, transparcncia, ligere-
za, facilidad de manejo, bajo costo en volumenes muy
altos, posibilidad de colorearse para evitar el paso de
rayos UV que darien su contenido, resistencia que brinda
la posibilidad de fabricar con él envases retornables,

CAPITULO Il = El envase y embalaje

101



inastillables e irrompibles al impacto.

En comparacion con las botellas de vidrio, tiene una
mayor capacidad o volumen interior debido a lo delgadas
qQue son sus paredes, mismas que pueden estructurarse
facilmente para aumentar su resistencia interior y exte-
rior.

A la fecha se han logrado obtener formulaciones de PET
resistentes al calor y dimensionalmente estables, adecua
das para el procesado térmicos de alimentos a altas velo
cidades, como es el llenado en caliente, o el esterilizado

a alta temperatura.

Los envases de PET actualmente sustituyen exitosamen-
te al vidrio fabricando tarros y botellas para contener
bebidas, cerveza, vinos y licores, aceites vegetales comes-
tibles, jugos, salsas, mermeladas, detergentes liquidos,
etc.

Los envases metalicos.

Las principales caracteristicas del metal como material-
para envases son: su facilidad de reciclado, su gran resis-
tencia y ser un material con barrera a grases, grasas y li-
quidos comparable con el vidrio.

Para los consumidores presenta un tipo de envase muy
atractivo por dos razones principalmente: una es la segu-
ridad que transmite ya que cualquier intento de abrirlo
es evidente, el mismo envase y su proceso de llenado y
cerrado son una garantia de seguridad; y la calidad refle-
jada en el acabado final del envase, principalmente cuan-
do se ha hecho directamente sobre el metal, lograndose
varios efectos que dan una apariencia impecable y visto-
sa.

Algunos de estos acabados son la impresion directa en el
envase —-en litografia se pueden usar hasta siete colo-
res—; la posibilidad de obtener superficies texturizadas
—se pueden aplicar acabados de superficie como cepilla-
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dos o matizados— y el brillo natural del material —acen-
tuado y protegido mediante la aplicacion de barnices—.
Todo esto que el consumidor aprecia es provechado de
manera efectiva por los envasadores de productos ali-
menticios y de higiene personal principalmente para lo-
grar envases de una gran calidad y atractivo.

Las tradicionales latas existen comercialmente en dife-
rentes capacidades, tamafos y didmetros. Pero las modi-
ficaciones significativas en cuento a proceso y optimiza-
cion de materiales se han dado a partir de 1960.

Uno de las principales cambios es que se ha ido eliminan-
do la lata convencional de tres piezas —con union iateral
y tapa y fondo engargolados- por otros tipos de latas
que constan de dos piezas y poseen paredes mucho mas
delgadas. Esto con miras a disminuir el peso y el precio
mediante la reduccion en el consumo de material.
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66. Envases de plomo, utilizados
para contener pinturas al oleo.
El uso de! plomo como material
de cnvase es limitado mas no
restringido.

Otro tipo de envase metéalico son los tubos depresibles,
estos se fabrican en los siguientes materiales: de alumi-
nio, que se usa para envasar dentifricos, cremas de rasu-
rar, cosmeéticos y alimentos; los fabricados con hojalata y
acero que son muy resistentes, durables y quimicamente
inertes, razon por la cual se utilizan con productos delica-
dos como serian cosméticos finos y productos farmacéuti-
cos; y los de plomo que son los mds baratos de todos, de-
bido a su toxicidad se recubren en el interior con barni-
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ces que evitan su reaccion con el contenido, se usan prin-
cipalmente para contener productos como pinturas, ad-
hesivos y pegamentos, productos quimicos y casi cual-
quier producto que no tenga que ver con consumo hu-
mano ni medicamentos. En la actualidad un importante
sector de productos envasados en tubos depresibles se
encuecntra abarcado por materiales co-laminados que
permiten su uso en productos delicados y especiales.

Los envases de hojalata

Este tipo de envasces se pucden utilizar con casi todos fos
alimentos, por su rigidez, y resistencia térmica. Pueden
soportar presion externa o interna y muy altas tempera-
turas, pudiendose por esto utilizar diferentes procesos
de llenado y esterilizacion.

67. Latas dc hojalata dc tres piesas, s puede observar ¢! cordon
cierra cl cuerpo, y diferentes tipos de tapas.

de¢ woldadura que
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Las latas aislan al producto por medio de un sellado al
vacio. Como el material no absorbe oxigeno o humedad,
y es opaco no penetra la luz, y ya que estos son los prin-
cipales factores que deterioran a los alimentos, es posi-
ble conservarios en buen cstado por periodos muy lar-
gos.

La hojalata es ¢l material que se ha utilizado durante
mas tiempo para la fabricacion de latas, y aun es proba-
blemente el mas importante, aunque va perdiendo te-
rreno frente al aluminio y a las nuevas latas de acero. La
hojalata se compone de acero de bajo carbon recubierto
con estafno por medio de un proceso llamado electrofija-
cion* . Esta capa de estano protege al acero de la co-
rrosion y oxidacion y da una apariencia brillante, adecua-
da para aplicar imprimir o recubrir con lacas y tintas or-
ganicas.

68. Las posibilidades
en cuanto a la capaci-
dad y la forma dec las
latas son muchas,
existen aparte de las
latas cilindricas, latas
ovaladas y cuadradas
con diferentes pro-
porciones.

“ En inglés eclectrodeposition, proceso que deposita quimicamente
sobre una superficic de metal otro metal por medio de una corriente
eléctrica. Por ejemplo sobire acero se deposita estano o cobre.
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Los aceros utilizados para fabricar latas son: Acero tipo
L, con un rango muy bajo en metaloides y elementos re-
siduales, mejora la resistencia a la corrosion al envasar
productos muy acidos -—como jugos de citricos, pifia en al-
mibar—. El acero MR, que es similar al L, pero tiene mas
residuos, se utiliza basicamente para envasar productos
molidos o desmenuzados.™

La competencia que ha surgido a partir de los afios 70
con las latas de aluminio ~principalmente— o pldstico ha
obligado a desarrollar tipos especiales de aceros de bajo
costo, que no requieren por su aleacion y acabados inte-
riores —barnices y lacas— el antiguo recubrimiento de es-
tafio.

69. Estas tapas permiten
mediante el desprendi-
miento de la tapa tiran-
do del arillo abririas
completamente sin nece-
sidad de utilizar un
abrelatas.

La forma de cerrado aparte de la tapa engargolada es
variable dependiendo del uso y funcién de la lata. Las
tapas pueden ser también de metal o de plastico de pre-
sion o de rosca. Hay dos formas de abrir las latas; en el
caso de latas en las que se deba sacar todo el contenido

-

Consultese el ANEXO 6 para informacion técnica.
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de una sola vez o éste sea solido las tapas, retirando por
completo la tapa; y en el caso de productos liquidos o vis-
cosos que se quiera dosificar o verter de la lata,
mediante tapas que se abren parcialmente, evitando
que el contenido se derrame o permitiendo beberio di-
rectamente de la lata.

Actualmente se ha tratado de eliminar el uso de abrela-
tas manuales o eléctricos mediante el uso de las tapas
“abre-facil”, que permiten retirar de la lata toda la tapa
tirando de una argolla para desprenderia en una sola
pieza o en forma de espiral. Estas opciones sustituyen a
la antigua lata que se abria mediante una llave que se
insertaba en una tira de la hojalata que al irla enrollan-
do se desprendia, dividiendo materialmente en dos al
cuerpo de la lata.

Los envases de hojalata pueden ser tan simples o tan
elaborados como se desee, generalmente al escuchar en-
vases de metal se piensa en la tradicional lata de conser-
vas, simple, sencilla y desechable. Pero existen otro tipo
de envases cuya vida es mucho mayor y cuyo atractivo
no deja de hacerios piezas de coleccion y de usos poste-
riores. Son las cajas con tapas embisagradas —utilizadas
en chocolates o galletas—, y las latas con tapa telescopica
—como las usadas para grasa para zapatos, tabaco, dul-
ces o cremas solidas—.

70. Las formas que sc pueden obtener en cnvases de metal son ilimitadas, hay equi-
pos que permiten fabricar envases en forma de cofre, hexagonales, cuadrados, ovala-
dos, etc con tapas sobrepuestas o embisagradas. Por supuesto uno de los mayores
atractivos es la calidad de impresion.
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Todas las latas pueden imprimirse directamente mejo-
rando su calidad al brindarles una capa de material pro-
tector contra la corrosion. La impresion puede hacerse
sobre la lamina antes de formar la lata por medio de li-
tografia, incluyéndose tantas tintas como se desee,
desde una o dos hasta cinco o mas. La impresion tam-
bién puede llevarse a cabo una vez formada la lata, im-
primiéndolos por completo o solo imitando etiquetas.
Otra forma de aparentar impresiones sobre las latas es
adhiriendo etiquetas de papel o pldstico termoencogible.
Lo caro o lo barato de estos métodos variara muchisimo
dependiendo del disefio y del volumen de produccion
entre otras cosas.

El aluminio

Fue usado en Escandinavia por primera vez en forma de
lata para envasar pescado, leche, carne y vegetales.
Actualimente se utilizan tipos comercialmente puros de
aluminio (serie 1000) y aleaciones de aluminio resisten-
tes a la corrosion (series 3000 y 5000) que se utilizan de-
pendiendo del disefio del contenedor y de! método de
transformacion. En todos los casos mencionados, la alea-
cion de aluminio es quimicamente tratada para mejorar
la adhesién de las tintas y lacas —con las que se litografia
el disefio grafico exterior— y prevenir la corrosion.

$
3
3
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71. Probablemente la mayor parte del consumo de aluminio sc destina a la fabrica
cion de latas para bebidas carbonatadas y jugos de fruta.
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El aluminio tiene varias ventajas, que son entre otras:
ser insaboro e inoloro, permitir su uso para envasar pro-
ductos delicados como la cerveza; no reaccionar con los
sulfitos generados por algunos alimentos envasados; ser
muy facil de trabajar; requerir menos fuerza en las ope-
raciones de formado de las latas que generalmente son
de dos piezas —formadas por un cuerpo con fondo de
una sola pieza, similar a un vaso, y una tapa que se en-
gargola en el cucllo—, ser mucho mas ligero que el acero
y la hojalata —pesa aproximadamente la tercera parte
del acero— reduciendo costos en transporte y facilitando
su manejo en los almacenes o anaqueles.

72. Lata de aluminio
con un interesante es-
triado en ¢l cuerpo que
combina fuerza estruc-
tural y apariencia estéeti-
ca que permite usar el
mismo envase como
plato.

Algunas desventajas son; que no resiste productos de
baja acidez o que contengan cloruros ~como el jugo de
tomate y jugos de vegetales—; su precio, que lo hace el
material mas caro para fabricar latas; y su resistencia,
que aunque es mas débil que el acero, se han desarrolla-
do latas con paredes ultradelgadas con dreas estriadas
en el cuello y el fondo para estructurarias mejor.

La mayor parte de las latas de acero y aluminio son fa-
bricadas con dos piezas, existiendo dos tipos principales.
Una es la denominada DWI (Draw and wall ironing - for-
mado y planchado ), que tiene el fondo mas grueso que
la pared —-tres veces mads—, es particularmente buena
para envasar cerveza o bebidas carbonatadas, en donde
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el producto presurizado da a las paredes resistencia des-
pués del llenado y cerrado; este tipo de lata debera re-
cubrirse interiormente aplicando por aspersion lacas o
barnices. El otro tipo es el denominado DRD (Draw and
Redraw can - doble formado) que permite tener latas
con un grosor de pared muy similar en el fondo y en la
pared, permitiendo controlar con gran precision su espe-
sor. Se puede usar aluminio precubicerto de barniz o laca,
que se distribuira a lo largo del envase al formarlo.

73. Aprovechando la gran ca-
lidad y malcabilidad del alu-
minio se desarrollaron estos
envascs especiales y muy
atractivos para café.

Los botes de aerosol

Generalmente son de dos o tres piezas y pueden ser de
vidrio © , aluminio o de acero, hay muchas medidas de
didmetro y capacidades, y también diferentes sistemas
de extraccion, pero basicamente esta funcion se efectua
al ser impulsado el producto por un gas propelente™

Estos envases tienen laminadas en ¢l interior o aplicadas
por aspersion capas de barnices o polimeros que permiti-
rén alargar la vida de anaquel a los productos —principal-

 Se utiliza principalmente en fs industria farmaceutica, cosmética y
perfumera, es mucho mas caro que el aluminio o el acero.

* se utiliza generalmente digxido de carbono que es un gas inerte,
este ha venido a sustitulr a los fluoro-carbonos a los que se les acusa
de detcriorar la capa de ozono.
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mente los dcidos—, esta capa cvita la oxidacion, la conta-
minacién y deterioro del producto. Principalmente se uti-
lizan para envasar crema batida, queso fundido, produc-
tos quimicos como pinturas o insecticidas, y productos de
la industria cosmeética, de aseo personal y perfumes.

Existen para cada densidad de producto y uso diferentes
tipos de boquillas dosificadoras con distintas formas de
activacion y expulsion, o mismo que propelentes distin-
tos segun el producto.

74. Como pucde obscr-
varse ta diversidad en
diametros y capacidades
de los envases para aero-
sol son tan variados como
productos pueden enva-
sarsc cn cllos.

Como un detalle interesante se puede mencionar que
existen comercialmente mas de tres mil diferentes tipos
de valvula. Esto es porque cada producto tiene requeri-
mientos diferentes: por ejemplo, mientras que una pin-
tura en aerosol debe expeler un chorro continuo de
forma rectangular, permitir a la pintura salga en forma
de gotas finas, y tener suficicnte presion para que no se
apelmaze la pintura en la boquilla y se deposite a una
distancia media de 30 cm; un perfume debera salir vapo-
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rizado, en forma de gotas diminutas que no manchen la
ropa y no mojen la piel, con poca presion ya que su apli-
cacion generalmente es a corta distancia y en un cono
reducido. Por otro lado, los productos no siempre son
liquidos, existe envasados en aerosol: crema, queso fun-
dido, y espumas o “mousse’” como se requeriria en pro-
ductos para la limpieza, espuma para rasurar o shapoo.
El tipo de boquilla en cualquier caso debe ser la exacta.

Este tipo de envase requiere de una tapa para proteger
a la boquiilla, estas igualmente pueden variar, y general-
mente se adecudan a las necesidades estéticas del envase
completo, se pueden fabricar con plastico translucido o
coloreado, pueden ser también de metal, principalmente
de aluminio o acero, en diferentes acabados..

Envases fabricados
con materiales co-laminados

El concepto de material colaminado es reciente, y se apli-
ca al sustrato de material compuesto de polimeros, pa-
peles y aluminio. No importa mucho la combinacion,
“papel-polimero-aluminio”, “aluminio-polimero-alumi-
nio”, aluminio-papel”, “aluminio-polimero”, “polimero-
papel”.

Las combinaciones son interminables, si suponemos que
se pueden utilizar diferentes tipos de polimero, de alu-
minio y de papel. Por supuesto que cada una de estas
combinaciones tiene una formula diferente de caracteris-
ticas que son deseables y especificamente buscadas para
adecuarse al producto que se va a envasar en ellas y al
proceso a que se va a someter al envasar al producto.

Su uso principal es la elaboracion de bolsas y sobres para
contener alimentos y medicamentos, aunque su Uso se
ha extrapolado con fines tan especificos como el desarro-
flo de un material antiestatico que sirve para envasar
partes electronicas —chips y circuitos integrados—.

Un importante problema que presentan este tipo de
materiales es que no es fécil su recuperacion para reci-
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clarse, requiriéndose de tecnologias especiales para sepa-
rar cada una de las capas de los sustratos que lo confor-
man. No es imposible, pero si es muy caro.

Un ejemplo muy especial de estos envases es el utilizado
para envasar leche fabricado con un colaminado que

combina papel, polimeros.

Se trata de los envases Tetrapack —que se han retirado
un poco del mercado principalmente porque su forma de
tetraedro causaba algunos problemas al comercializarse
al detalle, este envase es muy especial ya que se desa-
rrolla a partir de un rollo del sustrato —papeli-polietileno-
cerrado por calor y adhesivos para formar un tubo, al
que alternadamente se le va sellando en forma perpen-
dicular, permitiendo el llenado entre cada sello —~de leche
o jugos— El resuitado al sellar en esta forma es un tetra-
edro,. La patente sueca incluye tanto el equipo, el disefo
del envase como la fabricaciéon del sustrato. Los envases
tetrapack se disefiaron en capacidades que iban desde
dos litros hasta 10 ml. Actual-mente se encuentra este
tipo de envase en cafeterias, conteniendo sustituto de

crema para café.

Otro tipo de cnvases fabricados con el mismo material
son los botes para leche de un litro utilizados también
para lacteos, y jugos entre otros productos. Este envase
se desarrolla como cualquier otro tipo de caja, es rectan-
gular con la parte superior en forma triangular que per-
mite abrirla y formar con ella un vertedero. Este envase
es muy popular y se han producido algunos que integran
en una de las caras superiores un vertedero con tapa de

plastico.

oo b

alpur alpun

75. Envases de colaminado de pape! con po-
lietileno, para contener productos ldcteos

en este ejemplo.
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Posteriormente a este disenho se desarrollo el envase
Tetrabrick también como parte de la misma patente
sueca de tecnologia, para utilizarse adicionando al cola-
minado aluminio, se utiliza para envasar principalmente
productos lacteos liquidos conservados hasta por
periodos de tres meses mediante el proceso de ultrapas-
teurizacion. Este envase utiliza el mismo tipo de principio
del tetrapack, difiriendo solo en el formado final del en-
vase, que se realiza sellando en el mismo sentido, y do-
blando los extremos de forma que se logre un envase
rectangular —semejante a un ladrillo, de ahf{ su nombre—,
estos envases cubren una amplia gama de contenidos a
partir de 200 ml! hasta un litro.

76. Envasc tetrabrick para leche ultrapasteu
rizada

Para contener diferentes tipos de productos general-
mente alimenticios, con cierta tendencia a la rancidez, se
han desarrollado materiales co-laminados o multicapas,
estas capas micromeétricas unidas entre si se pueden for-
mar por materiales distintos, tanto poliméricos como
metalicos, anadiendo al laminado sus mismas caracteris-
ticas de resistencia y barrera a la humedad, al oxigeno y
al bioxido de carbono como ya mencionamos anterior-
mente. En estos envases se distribuyen frituras, semillas
saladas, dulces, etc.
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Se fabrican también sobres o bolsas, normalmente se les
Haman “powuches”, y su traduccion literal cs saco peque-
Ao, boisillo o bolsa®. Se utilizan para envasar productos
que deben permanecer “frescos” por periodos largos a
temperatura ambiente.

77. Bolsas de laminados, se
utilizan materiales barrcera a
gases y grasas

Estos sobres a menudo cuentan con fuelles y pliegues
que les permiten contener productos no liquidos, y gene-
ralmente se procesan en equipo de “formado-lienado-se-
llado” simultaneo. Posteriormente se esterilizan aplican-
do altas temperaturas o mediante inmersion en agua
hirviendo (retort pouch).

Muchos de estos productos después de envasados y sella-
dos se someten a procesos de cocimiento y esterilizacion,
de modo que solo hay que calentarlos —sin abrir en agua
hirviendo o microondas— servirlos y comerlos. Para fabri-
car estos materiales co-laminados se utilizan principal-
mente polimeros y aluminio en hojas sumamente delga-
das que se laminan juntos hasta lograr el espesor desea-
do. Una de sus principales caracteristicas es que evitan el
paso de una variedad de componentes quimicos y gases,
permitiendo el desarrollo de los productos envasados en
atmosferas modificadas.

* Traduccion segian el New Revised Veldzquez, Spanish and English
Dictionary
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Algunos materiales rigidos como el PVC y PP laminados
se utilizan en la industria de! envasc para muy alta pro-
duccion principalmente de blister pack, charolas para
pastillas o capsulas de medicamentos, pelicula agricola,
aislante, etc. El cerrado de las charolas o recipientes se
realiza con co-faminados de aluminio-papel, o aluminio-
polictileno. Estos ultimo material puede romperse al
aplicar una cierta presion permiticndo retirar ¢! medica-
mento o el producto de ta charola, algunas veces puede
proveerse de una pestana para rctirar toda la capa que
cierra, principalmente cuando se trata de envases unita-
rios.

... o v el — -

78. Bolsa (pouch) dc servicio individual, rec cdio de un “sipper” por la
parte superior, ¢l matcrial del sobre permite procesar al alimento dentro de el, y re-
calentarse por medio de microondas antes doe consumirse.

Otra forma de uso del aluminio es laminado, se utiliza
para fabricar sobres como los tradicionales de Alka-
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Seltzer, para funcionar como tapa adherido por presidony
calor en los envases individuales de yogurt y gelatina;
ademas del uso detallado anteriormente como sello pro-
tector vy dosificador en los envases multiples blister para

medicamentos —pastillas y capsulas—.

Los tubos depresibles

Pueden ser de metal, plastico o pelicula multicapas tam-
bién hay de varios tipos, de diferentes capacidades y con
diferentes boquillas y tapas. Su llenado se hace por la
parte del sellado, es decir: con la tapa enroscada y hacia
abajo, de modo que al terminar de llenar el envase, el
extremo superior se sella por presiony /o calor.

79. Proceso de llenado de los tubos
depresibles, obsérvese que no se
llenan por la tapa sino por el otro
lado. El cerrado de los tubos depre-
sibles —extremo izquierdo- se reali-
za aplicando calor y/o presion.
Posteriormente sc depositan en la
caja protectora de cartulina y se
cmbalan para su distribucién.

Los tubos depresibles pueden fabricarse con diferentes
tipos de materiales, tanto de aluminio, plastico, como de
materiales co-laminados “polimero-aluminio”. La gran
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ventaja que presentan estos envases os que se pueden
adecuar a casi cualquier tipo de producto.

Los tubos depresibles son ligeros y muy maniobrables, y
pueden siempre y cuando sc utilice el material adecuado
brindar una excelente proteccion al producto, y dosificar-
lo adecuadamente. Esta facilidad de dosificar lo hacen
adecuado a una gran variedad de productos con densida-
des y caracteristicas diferentes.

: —
omo, colaminado y alumi-

;:I(;-,lito, f
Pastas, cremas, liquidos y

nio- contenicndo productos con d siddades mmuy diferentes.

gceles.

Los elementos adicionales
para permitir el cerrado
de los envases.

El cerrado de los envases tiene dos propositos principa-
les, por una parte permite aislar el contenido del medio
ambiente, y por otra permite recerrar y reabrir el enva-
se cuantas veces sea necesario para permitir el uso de su
contenido.
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Este concepto de cerrado o abierto tiene grandes dife-
rencias dependiendo del material de que este elaborado
el envase. Los envases de carton y papel probablemente
sean los mas sencillos de cerrar pues se aplicara sencilla-
mente un adhesivo o una cinta engomada o grapas.

Tapas

El cerrado de envases de plastico y vidrio implican la apli-
cacion de tapas fabricadas con diversos materiales.
Existen varios tipos de tapas:
= tapas enroscables (de rosca continua, twist-off o
rosca de ancla, tapa de vacio)

e tapas de presion (tapones corona, tapones de
sidra o champana de corcho o plastico)

= tapas de seguridad o inviolables (bandas encogi-
bles, tapa con anillo de seguridad, tapas con
anclaje)

81. Distintos tipos de envases
y tapas. Todos clios para ad-
hesivos liquidos, cada tapa
brinda funciones dosificadoras
y exhibidoras diferentes
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Las tapas enroscables .

Son las que se utilizan mas comunmente en envases
pldsticos o de vidrio, este tipo de tapa para cerrar com-
pletamente requiere que se le haga girar varias veces, y
para lograr la hermeticidad se aplica presion de modo
que se produzca el

sellado mediante un empaque (en forma de disco o ani-
Ilo) aplicado en el interior de la tapa de modo que haga
contacto con la boca del envase.

Las tapas de rosca continua requicren hacer girar la tapa
al menos una vez y media para asegurar su cerrado o
apertura; son las mas comunes, y se pueden reconocer
por la cuerda en espiral que se observa rodeando la boca
por la parte exterior de los envases.

Las tapas twist-off —que también son de rosca— son las
que se utilizan en alimentos para bebé, salsa, mayonesa
o mermelada; al accionarlas un leve giro libera la tapa
abriéndose el envase, y para cerrarlo se requiere aplicar
una pequena presion al girar haciendo que la tapa se
deslice hacia abajo y se ancle presionando la boca def en-
vase contra el sello interior haciendo hermético el cerra-
do; se requiere de un movimiento mucho menor para ac-
cionarlas.

De este tipo son las tapas de vacio™ , estas tapas tienen
en el centro un relieve en forma convexa, al sellarse al
alto vacio, este relieve se vuelve concavo, éste es tam-
bién un tipo de envase de seguridad, pues al abrirse y
perderse el vacio interno, el relieve no puede volver a su
forma concava.

Dentro de las tapas de rosca se tienen diversas modali-
dades que se han desarrollado para usos especificos
como son las tapas utilizadas en medicamentos para evi-
tar que los nifnos las abran™ (estas tapas requieren de la
aplicacion de presion al mismo tiempo que se hacen
girar, o de una posicion especifica (alineando el envase y
la tapa) antes de iniciar el giro de apertura o la presion

Y Principalmente reconocidas por su uso en alimentos para bebés.
® Child-proof
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para liberar la tapa. Otra modalidad son las tapas dosifi-
cadoras o con aplicadores; y algunas de doble tapa, per-
mitiendo al abrir otra tapa formada en |la parte superior
dosificar el contenido (tapas de salsa o shampoo).

Todas estas tapas pueden elaborarse con diferentes ma-
teriales pldsticos (PE,PP, PS) o metdlicos (hojalata, alumi-
nio).

Tapas de presion.

t.as tapas de presion no necesitan de roscas para fijarse.
Estas requieren que el envase cuente con un relieve ex-
terior sobre el que se retengan. Estas tapas dependien-
do del material de que se fabriquen y del tipo de sello
con que cuenten son capaces de resistir importantes pre-
siones dentro del envase. Ejemplos de estas son los tapo-
nes corona (corcholatas) y diferentes tipos de tapones
(fabricados de corcho o pldstico) para bebidas carbonata-
das, vinos espumosos, sidra o champana.

Entre estas se encuentran muchas tapas para tarros o
vasos plasticos. En este caso la forma de! borde de la
tapa variara dependiendo de los requerimientos de ce-
rrado, apertura, hermeticidad y recerrado que se necesi-
ten dependiendo del producto y del voliumen que se en-
vase. Ejemplo de las difcrencias de cerrado de los enva-
ses en el mismo producto son los vasos de yoghurt que
van desde 125 gr hasta 1 kg; cada uno sec cierra de dife-
rente manera y con tapas de distintos materiales.

Tapas de presion son también las tapas de hojalata o de
pldstico que se utilizan para cerrar latas una vez des-
prendida la tapa original de metal. Esto permite que las
latas se puedan recerrar y reutilizar.

Tapas de seguridad o inviolables

Este tipo de tapas son basicamente utilizadas para evitar
que |os envases sean abiertos durante el proceso de al-
macenamiento, transporte o comercializacion (por los
riesgos de contaminacion, extraccion de parte del conte-
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nido, o adulteracion). Los riesgos que implica este proce-
der se encuentran directamente relacionados con dafhos
a la salud de los consumidores. Estos elementos adiciona-
les de seguridad han sido recientemente desarrollados
principalmente para apoyar a los ramos de bebidas, ali-
mentos, cosméticos, medicamentos y productos de uso

personal.

Estas tapas (de rosca o presion) generalmente constan
de un sistema de anclaje al envase, al abrirse estas tapas
cuentan con un anillo desprendible al torque, el despren-
dimiento ocasiona que bajo el anclaje del envase, el ani-
llo de seguridad sea desprendido de la tapa evidenciando
su apertura. Las tapas dec este tipo pueden ser de plasti-
co o metal, funcionando estos dos materiales de manera

eficiente.

Otro tipo de tapa de seguridad es la que se utiliza para
tapar aceites comestibles, estas tapas se aplican median-
te presion aunque existen también tapas roscadas. Para
abrirlas se desprende un anillo que sirve de union entre
la tapa y el anclaje. Una vez desprendido el anillo, la
tapa se puede recerrar por presion quedando el anillo
fijo al cuello del envase como evidencia de su apertura.
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3
e El diseno de envases
para productos alimenticios

Los envases nacieron originalmente como se menciond
anteriormente con la intencion de envasar alimentos, se-
millas, carne, frutas, liquidos. Si bien los procesos inicial-
mente eran muy sencillos, actualmente han llegado a ni-
veles de sofisticacion y complejidad asombrosos.

En el envasado de alimentos existe una responsabilidad
muy grande en cuanto a la salud de los consumidores,
por lo que contar con la asesoria de ingenieros quimicos,
tecnologos en alimentos, biologos, etc. gque son personas
preparadas el el conocimiento y el manejo de productos
quimicos, efectos modificadores, y procesos de conserva-
cion entre otras cosas. El dise”io de envase para este tipo
de productos se encuentra muy importantemente marca-
do por el tipo de proceso a que se va a someter el ali-
mento, y al método de conservacion que se le va a apli-
car.

Los sistemas de conservacion en general son tres, métod-
os fisicos, quimicos y biolégicos, en realidad todos buscan
el mismo fin, —aunque difieren en la forma de lograrto—
conservar al alimento por periodos largos sin deterioro
de sus caracteristicas nutritivas y organolépticas.

Historicamente la preservacion de alimentos no habia pa-
sado de la conservacion por deshidratacion mediante la
aplicacion directa de rayos solares, por el salado y el ahu-
mado. Hasta este siglo, la conservacion en latas o tarros
de vidrio mediante el escaldado y la esterilizacion por
aplicacion de calor, se convirtio en un sistema seguro y
cotidiano.

Es en esta segunda mitad del siglo XX durante la que se
han acelerado considerablemente las investigaciones con
miras a desarrollar nuevos y mas eficientes métodos de
conservacion mediante la tecnologia alimentaria, para

* son las caracteristicas que s¢ perciben a través de los sentidos,
gusto, olfato, vista, oido, tacto.
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la que no se ha escatimado esfuerzo alguno e¢n su apoyo,
y ha contado con los recursos materiales y humanos ne-
cesarios para llevar a cabo sus investigaciones.

La conservacion
y el procesamiento de alimentos

La importancia de prolongar por el mayor tiempo posible
la vida util de los alimentos ha sido un factor prioritario a
nivel basico de supervivencia humana; ya que los alimen-
tos sufren degradaciones que les impiden ser aptos para
el consumo humano. Estas degradaciones pueden ser
principalmente de dos tipos: bioldgicas y abioticas.

Las degradaciones bioldgicas son ocasionadas por proce-
sos metabdlicos de los alimentos, mediante la accidn de
sus enzimas naturales o por alteraciones sufridas por la
actividad de microorganismos como bacterias, hongos,

mohos, levaduras o microbios; o por organismos como in-
sectos o roedores.

Las alteraciones abioticas son las que ocasionan la modifi-
cacion de las caracteristicas fisicas de los atlimentos como
son la hidratacion, la desecacion, la cristalizacién; o las
que producen alteraciones de tipo quinico en los alimen-
10s como son la oxidacion, la hidrdlisis, la polimerizacidén,
etc. Este tipo de alteraciones en la mayor parte de los
casos son indescables ya que alteran la calidad del ali-
mento disminuyendo su valor nutritivo, modificando las
caracteristicas organolépticas del producto e inclusive al-
gunas veces generando substancias nocivas a la satud.

Los alimentos una vez sometidos a métodos de conserva-
cién deben ser aislados de los factores del medio que pu-
dieran en un futuro deteriorarlos, por eso es tan impor-
tante elegir el envase adecuado. Los envases en resumen
deben proteger a los alimentos de reacciones oxidativas,
de la pérdida o ganancia de humedad, de compuestos vo-

latiles, de la contaminacion por microorganismos y de la
accion de la luz.

Las reacciones oxidativas son acciones degradantes oca-
sionadas por el contacto del alimento con el oxigeno, gas
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que reacciona de manecra negativa ante la mayoria de
los nutrientes vy que ocasiona una marcada modificacidén
en las caracteristicas de las grasas, aceites, proteinas y vi-
taminas; favoreciendo de manera importante el desarro-
llo de microorganismos.

La pérdida de humedad principalmente en los productos
frescos con alto contenido de liquidos, ocasiona la dismi-
nucion del aroma, cambios en el color, la textura y grave
deterioro del producto. De igual modo, la ganancia de
humedad ocasiona que la estructura fisica del alimento
se modifique y se favorezca la proliferacidn y el desarro-
llo de microorganismos.

La peérdida de compuestos volatiles implica la pérdida de
aceites esenciales, acidos, aldehidos, ésteres y alcoholes,
que son substancias de bajo peso molecular que se libe-
ran junto con el vapor de agua, ocasionando pérdidas en
la calidad del producto. La ganancia de compuestos se
presenta cuando los alimentos, principalmente aquellos
ricos en grasas y aceites se contaminan de los aromas o
sabores de otros alimentos o de sabores u olores extra-
fAosY durante las operaciones de envasado, almacenaje
o transporte —incluso originados por los mismos envases
cuando son inadecuados—.

La contaminacion por microorganismos es una de las
principales causas que ocasionan el deterioro de los ali-
mentos, la temperatura, la contaminaciéon ambiental y
problemas en el manejo, almacenamiento y transporte
son elementos que aceleran el desarrollo y la prolifera-
cion de microorganismos. La temperatura a la que se de-
sarrollan estos microorganismos en muy diferente depen-
diendo de la especie, y atin dentro de los mismos géne-
ros.

La luz ejerce también cambios importantes sobre los ali-
mentos, ya que acelera gran parte de sus cambios quimi-
cos. Se ha encontrado que el efecto degradante de la luz
sobre los alimentos es inversamente proporcional a la
longitud de onda de la radiacion, por lo que los rayos ul-
travioleta degradan mas a los alimentos que los rayos
de!l espectro visible.

" Todos hemos alguna ves probado pasteles con sabor o carton o ge-
latinas con sabor o plistico, por ejemplo
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Principales métodos de conservacion

Una muy importante preocupacién por parte de los pro-
ductores, de los procesadores de alimentos y de los con-
sumidores, se centra en las consideraciones de seguridad
para lograr periodos mas largos de conservacion de los
productos envasados. La mayoria de las consideraciones
de seguridad se basa cn la eliminacién de la bacteria
Clostridium botulinum, causante del botulismo que es una
intoxicacion producida por la ingestion de alimentos pro-
cesados, principalmente embutidos y conservas.™

La preservacion y conservacion de los alimentos se realiza
aplicando la tecnologia de envasado, la esterilizacidn y
tecnologias especialmente comprobadas y desarrolladas
para controlar el crecimiento y proliferacion de los micro-
organismos en los alimentos. Cuando estas tecnologias
funcionan adecuada y completamente, los alimentos en-
vasados pueden prescrvarse por largos periodos.™

Con el crecimiento de microorganismos, la mayor parte
de los productos preparados o con alto contenido de
agua son susceptibles de putrefaccion.

En la actualidad existen mcatodos fisicos, quimicos y biolo-

gicos muy eficaces para conservar a los alimentos. En el
siguiente listado se detallan los diferentes procesos de

cada uno de ellos:

e Métodos fisicos
* esterilizacion

* por aplicacion de calor
e escaldado
* pasteurizado
e ultrapasteurizado

e por aplicacién de frio
e refrigeracion
e congelacion

=" Véase Food Pachkaging, Takashi Kadoya, Academic Press, Inc., San
Diego, 1990. pp 3-24. Tablas tomadas de Hayes, P.R. "Food microbio-
logy and higiene”, Elsevier Applied Science, Londres, 1985,

™ Constltese €l ANEXO 7 Grupos y géneros de microorganismos asa-
ciados 4 los altmentos.
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e aplicaciéon de microondas y rayos ultravioleta
e aplicacion de radiacion
e eliminacidn de agua
e deshidratacion
e liofilizacién
e envasado al vacio
» modificaciéon de atmdsfera
* extraccion de oxigeno
e envasado aséptico

* Métodos quimicos
® acidificacion
e salado
e ahumado .
e utilizacion de preservativos y control del pH

e Métodos biologicos
e Empleo de organismos fermentadores

Conservacion de alimentos
por meétodos fisicos

e Por aplicacion de calor.

Este proceso se efectua sometiendo a los alimentos a
coccion, es inprescindible que este proceso de efectue con
el alimento dentro de envases metalicos o de vidrio, o so-
bres (pouches) sellados al vacio, este proceso destruira las
bacterias y microbios que pudieran encontrarse en los ali-
mentos ya que se realiza a muy altas temperaturas, es
llamado esterilizacion bajo presion

Es posible para mejorar su sabor durante el proceso y
permitir el consumo del alimento sin mas preambulo que
su recalentamiento, es posible agregarles salsas, condi-
mentos y especias.
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Productos de pesqueria, comidas preparadas, y otros son
transportados y comercializados después de destruir las
células vegetativas de los microorganismos mediante el
hervido de los alimentos envasados.

Alimentos enlatados, embotellados y temoprocesados se
venden a temperatura ambiente después de ser someti-
dos a altas temperaturas (110 - 120° C). La mejor mane-
ra de mejorar el tiempo de preservacidon de los alimentos
es mediante la eliminacién de los microorganismos antes
del envasado por medio de la aplicacion de calor.

Es por esta razon que para eliminar de los alimentos las
células vegetativas de bacterias y esporas de moho y de
levadura se esterilizan entre 85 y 90°C entre 15 o 60 mi-
nutos antes de envasar.

e El escaldado

Es uno de los primeros procesos que se desarroliaron
para conservar a los alimentos —principalmente las verdu-
ras o frutas—, consiste c¢n someterlos por inmersién a la
accién de agua hirviendo, este proceso en la actualidad
se emplea como un paso previo al congelamicento.
Permite a los alimentos una vez congelados mantener su
consistencia y su textura, asi como su color, y terminar su
proceso de cocimiento posteriormente al descongelarse
sumergiéndolos nuevamente en agua hirviendo.

e El pasteurizado

En 1860 el quimico francés Luis Pasteur comprobd la exis-
tencia de los microbios anaerdbicos (o contenidos en el
aire) causantes del deterioro del vino, la cerveza y la
leche. Pasteur se did cuenta de que el solo hecho de en-
vasar los alimentos y las bebidas dentro de un recipiente
sellado —o sea, aislado del medio ambiente— no era sufi-
ciente para su conservacion; habia que someterlos -ya
envasados y sellados- a una temperatura de 55°C, de
modo que se destruyeran los micoorganismos que causa-
ban su descomposicion sin afectar ni su sabor ni su cali-
dad. El sistema se adoptd en poco tiempo, principalmen-
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te para conservar la leche que de este modo quedaba
libre de gérmenes, principales causantes de la tuberculo-
sis.

Actualmente este proceso consiste en calentar las bebi-
das hasta 72°C durante 15 segundos y posteriormente
enfriarlas a -5°C. Se aplica a todas las bebidas envasadas

y a los alimentos.

e El ultrapasteurizado

La esterilizacion durante periodos de tiempo corto se
aplican cuando se utiliza Temperatura Ultra-Alta (UHT-
Ultra High Temperature) principalmente se aplica para
procesar alimentos en los que deben destruirse los micro-

organismos en el contenido.

La leche UHT, que se calienta hasta alcanzar 135°C du-
rante 1 o 2 segundos, necesita para sus proceso de insta-
laciones muy costosas, pero el sabor que conserva la
leche compensa sobradamente la inversiéon. También se
conserva durante meses sin necesidad de refrigeracién
en paquetes de carton sellados conocidos internacional-
mente como Tetrabrick, en ellos se puede conservar en
buen estado por periodos hasta de tres meses a tempe-

ratura ambiente.

La pérdida de vitamina en la leche UHT es inferior que
en la leche pasteurizada en la que se pierden durante el
proceso la mitad de la tiamina y de la vitamina C.

Para muchas personas la leche pasteurizada tiene un
sabor mas agradable que el de la leche ultrapasteuriza-
da, que ha sido sometida a mayor calor para que perma-
nezca “fresca” por periodos largos de tiempo.

e Conservacion de alimentos
por aplicacion de frio
Actualmente la aplicacion de frio casi siempre es un paso

obligado previo al envasado de alimentos, casi todos ellos
son transportados y comercializados aplicando bajas tem-
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peraturas. Dado que los alimentos con alto contenido de
proteina son particularmente atacados por microorganis-
mos, se venden helados o refrigerados.

Los microorganismos que causan la putrefaccidén y dete-
rioro dificilmente pueden sobrevivir a temperaturas por
debajo de los 10° C. Aunque existen bacterias psicrofilicas
como la Pseudomonas fluorescens que puede reproducir-
se a una temperatura de 5°C, aun después de permane-
cer en ella durante mas de 10 horas.

Los productos lacteos, postres, y alimentos congelados
son transportados a bajas temperaturas, helados o con-
gelados. Algunos liacteos, pescados y carnes procesados se
transportan a temperaturas tan bajas como -10°C.

Los alimentos transportados y comercializados a bajas
temperaturas se clasifican de la siguiente manecra:

Alimentos frios o refrigerados entre Sy 10 °C
Alimentos helados entre 5° y -5°C
Alimentos congelados se procesan en
temperaturas de conge-
lacion, su transporte y
comercializacion se rea-
liza también en condi-
ciones permanentes de
congelacion.

* La refrigeracion

La refrigeracion se perfecciond durante el siglo XiX, ante
la necesidad de enviar a los principales mercados de
Europa y del este de los Estados Unidos la carne de las
vastas tierras de pastoreo establecidas en Australia,
Nueva Zelanda, América del Sur vy del oeste de la Unidn

Americana.
Uno de los primeros en aplicar el principio de la refrige-

raciéon fué el impresor James Harrison, un escocés emi-
grado a Australia, que al estar limpiando sus tipos con
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étaer?? , notd que se enfriaban notablenjente al contacto
del quimico con el metal. En 1851 Harrison puso en prac-
tica su descubrimiento: bombed éter a través de unos

tubos metalicos para enfriar el edificio de una cerveceria
en Victoria, Australia.

El aleman Karl von Linde en 1879 fabricé el primer refri-
gerador doméstico, usando como refrigerante amoniaco
impulsado por una bomba de vapor. Posteriormente en
1880 la idea de la refrigeracién perfeccionada por von
Linde y Harrison permitié la primera travesia en barco
con bodegas refrigeradas, en un viaje de dos meses

desde Australia a Londres, transportando en el barco SS
Strathleven productos carnicos.

Los primeros refrigeradores eléctricos son de origen
sueco, disenados por Balzer von Platen y Carl Munters,
quienes en 1923 desarollaron un modelo con motor eléc-
trico accionando un compresor.

Al enfriar los alimentos en un refrigerador, se frenan las
dos causas principales que ocasionan su deterioro: la pro-
liferacidon de hongos y bacterias, y la descomposicion qui-
mica. En un refrigerador doméstico, por ejemplo, la tem-
peratura se mantiene entre 1y 5 °C, suficiente para con-

servar durante una semana a la mayoria de los alimen-
tos.

Mediante la refrigeracion de los alimentos se frena el
desarrollo de los microorganismos que causan ¢l deterio-
ro, pero estos no mueren, esta es la razén de que aun en
refrigeracidon al cabo de ciertos dias cualquier alimento
refrigerado empiece a descomponerse. La descomposi-
cion quimica también se reduce, pero no se detiene; asi

que los alimentos se deterioran si se guardan por dema-
siado tiempo.

* La congelacion

La aplicacion de frio a los alimentos —y especificamente el
frio que los congela- se conocia desde siempre entre los
pueblos habitantes del extremo norte del continente

El eter es un liquido que tiene un Muy bajo punto de ebullicion y
se evapora con rmucha facilidad.
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americano, estos hombres conservaban a temperatura
ambiente el pescado que se congelaba en cuanto se saca-
ba del agua, para consumirlo varios meses después. En
1929, Clarence Birdseye, observd este detalle, desconoci-
do por el resto de la poblacién habitante de zonas mas
templadas, e intentd imitario con verduras y frutas, apro-
ximadamente en 1924, desarrolld primer congelador ra-
pido de alimentos dando pauta a una nueva industria ali-
mentaria, y para mediados de este siglo los alimentos
congelados se habian apropiado ya de un amplio sector
de consumidores.

En la década de 1950, en Gran Bretana se desarrollo un
aparato que congelaba alimentos entre platos huecos
conteniendo una substancia refrigerante. Para asegurar
el contacto adecuado, el alimento tenia que quedar pre-
sentado en forma de rebanadas rectangulares mas o
menos delgadas. Posteriormente se pasaron por un cho-
rro de aire que los enfrid hasta -20°C. se envasaron y se
guardaron a -28°C. Al comercializarse se mantuvieron
congelados a -15°C lo cual les permitié conservarse apro-
ximadamente por tres meses. Asi nacio el pescado conge-
lado en raciones individuales.

La congelaciéon de verduras puede garantizarnos que las
comeremos una vez descongeladas mas frescas que si las
compraramos en cl mercado porque son congeladas
cuando mucho dos o tres horas después de cosechadas.
Paraddjicamente estas verduras y frutas congeladas pue-
den tener mejor sabor y calidad alimenticia, que las com-
pradas frescas en el mercado, ya que estas llevan ya va-
rios dias de cosechadas, y han sido sometidas a cambios
de temperatura, movimiento, transporte y manejo, da-
nando o modificando su calidad, textura, sabor, aroma y
nutrientes originales. Asi se calcula que si un producto
(ejotes o chicharos) ha pasado tres dias en el mercado y
tres dias en el refrigerador del consumidor conservara
solamente el 36% de su vitamina C original, pero si este
ha sido congeclado después de su cosecha, esta se conser-
va un 77 %.7°

Toda la operacion, desde la siembra, la cosecha y el con-
gelado y envasado de las verduras esta cuidadosamente

=

international. Val. 26 na. 4, 1985, 1992 y 1996.

“Vitamin Retention in Frozen Foods, Canned and Dried” Quictk Frocen Foocds
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Toda la operacion, desde la siembra, la cosecha y el con-
gelado y envasado de las verduras estd cuidadosamente
planeada, y para que el producto sea de la 6ptima cali-
dad es necesario congelarlo lo mas pronto posible y en el

menor tiempo posible.

La mayor parte de las verduras se someten después de
un proceso de lavado y desinfeccién a un proceso llamado
“blanqueado” que consiste en someterlas dos o tres mi-
nutos a los efectos del vapor de agua. Después se enfri-
an rapidamente a -20 °C y se sumergen en salmuera. En
esta operacion se separan los vegetales que estdn muy
maduros, aprovechandose esta clasificacion para enlatar-
los. Las verduras selectas entonces sc lavan otra vez con
agua limpia, y después de una inspeccion se congelan en
grandes volumenes, aproximadamente media tonelada
cada 30 minutos. Se envasan y se guardan a —18 °C,
donde se pueden conservar durante varias semanas o
meses dependiendo del tipo de verdura. La temperatura
habitual de un congeiador doméstico es de -18°C, lo que
conserva a los alimentos entre un mes y un afno, segun su

tipo y su calidad.

® Esterilizacion por aplicacion de
microondas y rayos ultravioleta

Las microondas, los rayos infrarojos, los rayos gama, y los
rayos ultravioleta son usados frecuentemente para este-

rilizar alimentos.

El elemento electronico, que se utiliza en el calentado
dieléctrico por medio de microondas, actualmente es em-
pleado en aplicaciones domeésticas como elemento para
cocinar. Recientemente en la industria alimenticia, el sis-
tema de calentado dieléctrico con microondas (de 2450
MHz) ha sido aplicado al proceso térmico de los alimen-
tos, para la descongelacion y la esterilizacion de alimen-
tos envasados mediante innovadores sistemas de conte-

nedores.

El fabricante sueco Alfa-Laval ha desarrollado un ele-
mento llamado Multhiterm, el cual es un sistema de es-
terilizacion por aplicacién de microondas continuo para
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sado que lleva a cabo las siguientes operaciones: forma-
cidn de envases o contenedores a partir de un rollo de
material; llenado de alimentos sélidos: evacuacion del
aire y sellado, precalentado a temperatura de 80°C, en-
friado a 40°C; esterilizacion por medio de la aplicacion de
microondas subiendo la temperatura hasta los 127 °C
dentro de agua, y nuevamente enfriado.

Un sistema de esterilizacién por medio de la aplicacidn
de irradiacién por medio de rayos ultravioleta ha sido
igualmente desarrollada, con el fin de esteriflizar alimen-
tos. Este aparato es utilizado para destruir los microorga-
nismos que se encuentran en los materiales para fabricar
los envases de alimentos, microorganismos presentes en
el ambiente de fabricas productoras de alimentos o pro-
ductos farmacéuticos, y microorganismos presentes en el

agua utilizada en el proceso de envasado, preparaciéon o
envasado.

Particularmente en el caso de alimentos envasados asép-
ticamente, los sistemas de envasado se ha combinado
eficazmente con este sistema de esterilizacién por rayos
ultravioleta con muy buenos resultados en todo el
mundo. La intensidad de los rayos ultravioleta utilizados
en este tipo de equipo es de 200 mW/ecm2. se ha obteni-
do informacion de que bacterias como la Escherichia coli
es exterminada en porcentajes que van del 99.99 al

99.999, con irradiacién ultravioleta en rangos de 50
mW/cm?2.

e Conservacion de alimentos por irradiacion

En muchos lugares en donde es importante ejercer un
adecuado control en la calidad de los alimentos se sirven
comidas irradiadas. En algunos paises son sometidos a
irradiacion los alimentos que se venden en los supermer-
cados, las personas hospitalizadas, los ejércitos en campa-
na fuera de su pais de origen y los astronautas subsisten

con este tipo de alimentos mientras llevan a cabo sus mi-
siones.

La irradiacion es una técnica cuyo propdsito es destruir a
las bacterias que causan intoxicaciones alimentarias, ries-
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go particularmente grave en el caso de personas hospita-
lizadas; ademas la irradiaciédn ayuda a retrasar considera-
blemente el proceso de descomposicion de la comida.

Dicha técnica se ha empleado desde 1921, cuando un
cientifico estadounidense descubridé que los rayos x 77
podian matar a la triquina, parasito que algunas veces
contamina a la carne de cerdo. Actualmente el proceso
consiste en exponer a los alimentos a isétopos radioacti-
vos de cesio 137 o de cobalto 60, mientras avanzan sobre
una banda transportadora, y dentro de una camara con
paredes recubiertas de plomo de 1.5 m de espesor. Los
isétopos emiten rayos gamma-“ , aunque hay otros mé-
todos que usan rayos X O rayos beta que también son

formas de irradiacién.

El efecto de la irradiacion se mide en unidades llamadas
grays (Gy). Para destruir parasitos en la carne se usan
dosis menores de 1 kGy (1000 Gy); también se aplican
dosis bajas para matar o esterilizar insectos que infestan
los cereales, el cacao y otros cultivos, asi como para impe-
dir que germinen ciertos vegetales almacenados como las
papas y las cebollas, y para retrasar la maduracion de al-
gunas frutas. Este mdétodo permite ampliar la vida de
anaquel de los productos alimenticios frescos de modo

notable.

Las dosis medianas de radiaciéon —de 1 a 10 kGy— destru-
ven los microorganismos que echan a perder la carne de
res, de puerco y de pescado, las frutas, las verduras y las
especies. También matan bacterias como la salmonella
que suele contaminar a la carne de aves y los mariscos y
causa graves enfermedades gastrointestinales.

Para esterilizar por completo los alimentos se emplean
dosis de mas de 10 kGy. Animales de laboratorio han
sido sometidos a pruebas, obligandolos a subsistir consu-~
miendo una dieta completa de alimentos esterilizados
hasta con 25 kGy, sin que se observen efectos nocivos en

‘' Estas ondas producen imagenes radiogrdficas; las absarben los te-
jrdos, pera no los huesos ni fos meaetales. Su frecuencia es de un tri-
Hon de aclos por segunda.

* Son producidos por la desintegracion de los dtomos radiactivos,
son parte de la Huvia radiaciva de una explosion nuclear. Su fre-
cuencia es de cien triflanes de ados por segunda
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elios. Dichos comestibles se utilizan con fines experimen-
tales para prevenir intoxicaciones alimentarias.

La aceptacidn de este tipo de alimentos ha sido muy con-
troversial, hay personas que se niegan rotundamente a
su consumo e incluso han organizado en algunos lugares
boicots a los comercios que los venden. Otras personas no
muestran ningdna actitud contraria a su consumo ya que
confian en gque es un método seguro que ha sido debida-
mente probado y aprobado por las autoridades sanita-
rias.

Los fabricantes de alimentos consideran que este en un
método mas seguro que el procesamicnto al vacio y a
altas temperaturas, ya que éstos métodos solo son efec-
tivos cuando el alimento se encuentra cortado o rebana-
do en trozos pequenos vy rodeado de liquido que actae
como conductor de calor, y en el caso de la irradiacion
esto no es Nnecesario. La radiacion atraviesa a los alimen-
tos sin importar su volumen de agua ni su tamano. Esto
comercialmente brinda la oportunidad de ofrecer al con-
sumidor una gran variedad de alimentos, en una también
muy grande diversidad de presentaciones asegurando
ademas una larga vida de anaquel.

Los alimentos pueden ser irradiados antes o después de
envasados, los envases pueden también ser irradiados
con anticipacidén a su llenado.

e Conservacion de alimentos
por eliminacion de agua o deshidratacion

Los alimentos deshidratados son aquellos a los cuales se
les ha eliminado la humedad, reduciendose aproximada-
mente a una tercera parte de su peso original.

Ya se ha mencionado que los alimentos con mayor conte-
nido de agua son mas susceptibles de contaminarse y de-
teriorarse por microorganismos. E! proceso de eliminar
agua permite controlar la aparicion de microorganismos
y bacterias, una aplicacion muy importante fue evaporar
la leche para conservarla.
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Microorganismos y bacterias ocasionan que la leche fres-
ca se agrie, ya que convierten el azdicar o lactosa en
acido lactico. Esto explica la acritud de los productos deri-
vados de la leche agria, pero el sabor particular depende
de la bacteria. Una vez realizada la evaporacion de la
leche se envasa y se pasteuriza para conservarla por

mucho tiempo.

Por ejemplo durante la Segunda Guerra Mundial al estar
racionados los alimentos, y no pudiendose contar con sis-
termas adecuados de conservacion, se distribuyeron hue-
vos y leche deshidratados en polvo, listos para reconsti-

tuirse agregando agua.

Este proceso hace por ejemplo que la leche sea menos
perecedera, pero la alejan de ser un producto original e
integral. A la leche evaporada se le ha reducido su conte-
nido de agua de un 86 a un 74%.

e Los alimentos liofilizados

Actualmente mayor parte de la leche, el café, y otros ali-
mentos deshidratados presentados en polvo primero se
pasteurizan y luego se concentran evaporandoles casi por
completo el agua. En este punto el alimento es rociado
en las paredes de un secador cilindrico que arroja un cho-
rro de aire a 200° C hasta evaporar el agua restante y
dejarlo convertido en un fino polvo.

Durante los anos cincuenta, una empresa norteamerica-
na secaba los alimentos congelandolos rapidamente, eli-
minando la humedad e impidiendo que se destruyeran
las fibras naturales de los alimentos. Este proceso es el
llamado liofilizacidn.

Los alimentos procesados por liofilizacién o deshidratados
por congelamiento y envasados al vacio, pueden ser en
casos de emergencia consumidos aun sin rehidratarse,
pero en situaciones .normales son rehidratados con agua
normal o reprocesada y debidamente purificada.

Nunca habia sido posible concentrar en un solo alimento
altamente nutritivo y dentro de espacios muy pequeios
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una racién completa para la alimentacién balanceada de
una persona, hasta que se pudo lograr por medio de mé-
todos como: la liofilizacién o deshidrataciéon por congela-
miento, y por sintesis quimicas.

La técnica de la deshidratacion por congelacién o liofiliza-
cién fué utilizada por primera vez en la década de 1950
para suministrar raciones livianas de alimentos para los
astronautas, exploradores y militares.

El alimento es colocado inicialmente en una camara her-
mética en recipientes de doble pared conteniendo liquid-
os refrigerantes; mientras el alimento se congela al con-
tacto con el recipiente frio se extrae rapidamente el aire
de la cdmara. Una vez que cl alimento se endurece por
la accién del frio, el liquido refrigerante en las paredes
de los recipientes se reemplaza con un liquido caliente,
entonces la escarcha se convierte directamente cn vapor
de agua sin transformarse primero en agua.

Para conservar los nutrientes, ¢l sabor y el buen aspecto
de los alimentos, se deben congelar lo mas rapido posi-
ble; a pesar de que el procedimiento de deshidratacion
total del alimento es muy lento, aproximadamente de 20
horas; es necesario envasarlo de inmediato para evitar
que quede oxigeno y humedad en él. Como los alimentos
se deben congelar con rapidez, los mejores resultados se
obtienen con los comestibles que se pueden rebanar,
picar, o moler, como las carnes, las verduras, las frutas y
algunos granos.

Este proceso da a los alimentos una textura porosa, de
modo que si entra aire al envase tendera a producirse
rancidez, y si penetra humedad, en ellos proliferaran los
microbios contenidos en el aire y el alimento se descom-
pondra igual que cualquier otro producto fresco.

Los avances de la tecnologia de alimentos han abreviado
el proceso de deshidratacién y congelacién. Las comidas
instantaneas como se ha dado en llamarlas, siguen sien-
do caras, pero compensan esta desventaja con su bajo
peso, nula necesidad de refrigeracién y porque conservan
sus nutrientes, aspecto y sabor durante varios anos.
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e Los alimentos con humedad termoestabilizada

Estos alimentos termoestabilizados se preparan especial-
mente para los viajes espaciales, en envases de plastico
flexible con un contenido normal de humedad. Estos fue-
ron los alimentos consumidos por los primeros astronau-
tas, por su gran similitud con la comida normal. Diversos
alimentos envasados en tubos de aluminio fueron sumi-
nistrados en esos viajes. Actualmente estc sistema de
conservacion y dosificacion de alimentos ya no es operan-
te, aunque se siguen utilizando sus ventajas de conservar
estable la humedad en otros procesos.

e Conservacion al vacio

En general, el moho que se desarrolla en la superficie de
los alimentos y las bacterias aerdbicas’# no pueden desa-

rrollarse bajo condiciones anaerdbicas . Por lo tanto un

sistema de envasado que permita eliminar el aire sera
seguro y confiable.

En el envasado de alimentos, este sistema al vacio no
provee un vacio completo dentro de los envases. La pre-
sion dentro de un envase al vacio es generalmente equi-
valente a un valor entre 5y 10 torr (760 torr = 1 atm).

Por tanto una definicion del envase al vacio seria la si-
guiente: El envasado al vacio para alimentos consiste en
envasar al alimento dentro de un contenedor o envase
—generalmente fabricado en plastico o colaminado— bajo
condiciones iguales o muy cercanas a una presion interna
como la presion de la humedad del contenido.

Existen técnicamente cinco formas de envasar al vacio:
e por fijacién mecanica de la presion

" Organismos que requieren necesariamente del oxigeno para la res-
piracicén.

' Candiciones en las que no se encuentra oxigeno en la atmosfera.
Anaserobios san los organismos que san capaces de vivir sin la presen-
cia de axigeno, la energia la obtienen de las sustancias organicas en
descomposicion. Algunos son arganismos “anaerobios obligados”
cuando la presencia de la minima cantidad de oxigeno les hace impo-
sible la vida; en caso contrario se llaman “anaerobios facultativos o
discrecionales™, ejermplao de estos organismaos son muchas de las bac-
terias ferrnenlallv.u.
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e por el método del chorro de vapor

* por el método de evacuacion de aire por medio
de una valvula

e por el método de evacuaciéon de aire dentro de
una cadmara

e Skin pack#*

El alimento es envasado con un equipo que extrae el
aire, pero si el método que se ha utilizado al procesar el
alimento no es el apropiado , © no son los adecuados el
sistema de transporte y el sistema de almacenamiento,
pueden presentarse problemas de putrefaccién. Los
microorganismos en los alimentos envasados se desarro-
llan rapidamente al alcanzar niveles de oxigeno de 0.5%.

Especialmente en los alimentos preparados envasados al
vacio, un control completo sobre la total evacuacion de
aire se hace necesario. Y por supuesto, mientras el ali-
mento original antes de envasarse tenga una menor can-
tidad de bacterias, serd mayor el éxito del envasado.

e Envasado en atmosfera modificada

Los alimentos que presentan problemas de separacion de
sus componentes o pérdidas de humedad o liquidos al en-
vasarse al vacio, son susceptibles de envasarse sustituyen-
do el aire comun por otro gas. Por cjemplo tenemos el
caso de carnes frias procesadas y rebanadas, carne fres-
ca, café molido o en grano, leche deshidratada, y produc-
tos ldcteos grasosos o aceitosos que envasados de esta
forma se comportan perfectamente.

Los quesos y los embutidos rebanados, y los alimentos
precocinados, ademas de otros de similares caracteristi-
cas, son alimentos con un contenido alto de proteinas, vy
requieren para su adecuada conservacién de ser envasa-
dos en una atmdsfera mixta de nitrogeno y didxido de
carbono. Esta atmodsfera modificada previene la oxida-
cion de las grasas y los pigmentos en las carmnes y supri-
me el desarrollo de bacterias.

D

El Skin Pack comao su nombre 1o indica se realizca envolviendo al
producto solLireponiendole pelicula plastica termoencogible, que
forma una “piel” perfectamente ajustada con las caracteristicas ne-
cesarias de acuerdo al producto
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e Envasado con un agente eliminador {scavenging)
de oxigeno y otros gases

En este método, el oxigeno envasado junto con el ali-
mento es removido, por ejemplo por medio de la reduc-
cidon de oxido ferroso (iron oxide). La atmdsfera de los
alimentos se encuentra cercana al vacio y el crecimiento
de bacterias y la oxidacion de las grasas es eliminada.

Especialmente en productos carnicos procesados, lacteos,
y pescaderias procesadas, un agente eliminador de oxige-
no es utilizado para reprimir el crecimiento de moho y
prevenir la oxidacién de pigmentos en la carne. El enva-
sado utilizando este tipo de agentes es muy facil de lle-
var a cabo. El procedimiento consiste simplemente en co-
locar el alimento dentro del envase junto con el agente
eliminador, y sellar el envase. Es importante considerar

ciertos factores:

1. Seleccionar el agente eliminador adecuado. Los agen-

tes pueden clasificarse de varias formas:

e Dependiendo del tipo de material que se desee utilizar:
organico -polvo de hierro—, o inorganico -acido ascérbi-
co, catechol-.

» Dependiendo de la funciédn que se requiere que el ele-
mento modificador realice, por ejemplo, que unicamen-
te absorba el oxigeno; o que gencre otros gases, como
seria un elemento absorbedor de oxigeno que genere
alcohol, un absorbedor de oxigeno que genere didxido
de carbono; un absorbedor de oxigeno y de didxido de
carbono, etc.

e Dependiendo también del tipo de reaccidon, auténoma o
dependiente del grado de humedad.

e Depediendo de la velocidad de la reaccidon, que puede
ser de reaccién inmediata, normal, o de efecto retarda-

do.

2. Verificar el contenido de agua que sera envasada con
el producto. Seleccionar el agente que sea adecuado a
esta cantidad de liquido. Esto es porque hay agentes eli-
minadores que actuan en productos muy humedos, mo-
deradamente humedos, semi secos O extra secos.

3. Utilizar un envase fabricado con materiales que ten-
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gan una alta barrera a los gases.

4. Utilizar todo o casi todo el producto alimenticio una
vez abierto el envase, en caso de tener sobrantes, utili-
zarlos en un periodo muy corto de tiempo.

5. Después de depositar el alimento dentro del envase,

introducir el agente eliminador, y sellar perfectameante el
envase.

e Envasado aséptico

La historia del envasado aséptico comienza con el enlata-
do. Por primera vez se logrdé en 1917, utilizando latas es-
terilizadas para llenarlas asépticamente con alimentos,
aunque su éxito no fue total. Después de mucha experi-
mentacion, se estableciéo un sistema seguro de envasado
aséptico, pudiéndose hasta entonces envasar pudin, pateé,
carne molida y otros productos.

Otra aplicacion del envasado aséptico en otro tipo de en-
vases es muy reciente como es ¢l caso de los envases de
cartdn, que se origind en Suiza en 1951 para el envasado
de lacteos. e industrializado a nivel mundial por la corpo-
racion Tetra-Pak. El sistema aséptico Prime-Pak para cl
llenado de leche pasteurizada dentro de contenedores
plasticos completamente estériles fueé establecido de este
modo envasandose asi la mayor parte de la lache y ¢!
café. Por otro lado, en 1965 se inicio el envasado por
este sistema de alimentos sélidos, como el jamon rebana-
do, siguiéndo con la implementacion de camaras bioldgi-
camente limpias (bioclean room) para llevar a cabo este
tipo de procesos.

Métodos quimicos para la conservacién de los
alimentos

e Salado.
La carne seca se consumia en el cercano oriente 2000

anos a.C., aungue probablemente este proceso era cono-
cido desde la era prehistdrica. Esta operacién de secar a
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los alimentos con sal impide que se deterioren al no
haber un medio liquido sobre el que se desarrollen las

bacterias y los hongos.

Este proceso es quizas el método de conservacion mas
antiguo conocido, y durante épocas dificiles de la humani-
dad los alimentos asi conservados se llegaron a convertir
en una parte fundamental de la dieta.

Durante el siglo XV el bacalao pescado en terranova se
secaba al aire libre. Al llegar a tierra se salaba, se limpia-
ba y se colocaba en mesas de madera para su secado.

¢ Ahumado.

El ahumado o “curado” acentua el sabor de los alimen-
tos al tiempo que evita también su deterioro mediante
la accion de oxidantes quimicos y antibioticos presentes
en el humo. En este método los alimentos son sometidos
al contacto con el humo dentro de cadmaras que permiten
su concentracién y aceleran el proceso, los liquidos al per-
derse son sustituidos por el humo que evita igual que en
el proceso de secado y salado que el alimento se descom-

ponga.

e Utilizacion de preservativos

Los preservativos controladores del pH deprimen el creci-
miento de microorganismos en los alimentos procesados.
Las bacterias dificilmente se desarrollan en un ambiente
en donde el valor de pH es: mayor de 4.0; exista una con-
centracion de sal mayor al 10%, o una cantidad de azu-
car mayor al 30; o alcohol sobre el 8%. Por otro lado,
mohos y levaduras pueden desarrollarse en ambientes
con un valor de pH de 3.0 y a un 40% de grados Brix,
pero no pueden sobrevivir en ambientes saturados en un

8% de alcohol.

Los microorganismos en los alimentos procesados son ac-
tualmente controlados por medio de la adicidn de dcidos
organicos. Algunos estudios reportan que la preservacion
de alimentos se alcanza con un contenido méaximo del
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50% de alcohol, 48 % de agua, y 2% de acido citrico o
acido lactico.

Algunos de los preservativos mas comunes son los algina-
tos y las carraginas, derivados de las algas marinas, su
principal uso es como estabilizador.

El alga utilizada para obtener la carragina es un alga
roja que se encuentra en las costas rocosas de Europa y
América del Norte. Después de cosechar el alga, ésta se
seca para conservarla; la carragina se extrae metiendo el
alga seca en agua caliente, este extracto se purifica y
luego se pulveriza. El alginato se obtiene de un alga café
que se encuentra casi en todo el mundo, se obtiene tam-
bién de manera similar a la carragina.

La funcion de los estabilizadores es importante principal-
mente en productos que van a ser congelados, estos es-
tabilizadores cubren los cristales congelados de los pro-
ductos impidiendo que se congele el agua dentro de
ellos, conservando asi la calidad del producto. La cantidad
de preservativos utilizada es minima, podemos decir que
es un 0.2% del peso del producto, por ejemplo, en un
litro de helado se encuentra menos de 1 g de extracto

de algas.

Métodos biologicos utilizados para
la conservacion de los alimentos

e Empleo de organismos fermentadores

Este es uno de los métodos mds antiguos para conservar
alimentos. Poniendo como ejemplo las uvas, nos encon-
tramos con un producto fresco con muy poca duracion, el
cual por medio de la fermentacion permite convertir al
jugo de uva en vino.

Lo mismo pasa al fermentar un extracto de cebada para
convertirlo en cerveza, o al jugo de manzana convertirlo
en sidra, este proceso permite prolongar por periodos
muy largos su conservacion.
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Nuevos procesos .
para el consumo de alimentos

e Las microondas

La parte mas importante de un horno de microondas, es
un tubo magnético llamado magnetrdn que es el que ge-
nera las microondas. Este fué inventado en el afo de
1940 en Inglaterra, y su primera aplicacién practica fué el
radar.

La longitud de las ondas de radio se mide en miles de
metros, la longitud de onda de las microondas es de
aproximadamente unos 12 cm. Una onda electromagné-
tica es una vibracion de campos eléctricos y magnaticos
que cambia continuamente de negativa a positiva. Los
hornos de microondas funcionan con ondas que vibran
2°450 millones de veces por segundo; es decir, a una fre-
cuencia de 2°'450 megahertzios (mHz).

Las moléculas de agua contenidas en los alimentos ticnen
un extremo positivo y otro negativo, esta cs la razdn por
la que las microondas vibratorias positivo-negativas reac-
cionan con las moléculas de agua positivo-negativas, atra-
yvéndolas y repeliéndolas, haciéndolas girar. Esto ocurre
también 2°450 millones de veces por segundo. La friccién
generada entre estas moléculas de agua genera el calor
que es el que calentara a los alimentos, estos se calien-
tan de este modo del centro hacia afuera, al contrario
del calentamiento con hornos de conveccion que calien-
tan de afuera hacia a dentro, retardandose el calenta-
miento y provocandose deshidratacion superficial.

Al encender un horno de microondas se activa un pode-
roso campo magnético que oscila en la misma banda de
frecuencia del radio y del radar. Las microondas de ese
campo cuecen rapidamente la comida al hacer vibrar las
moléculas del agua de los ingredientes. Esta vibracion
capta la energia del campo magnético y calienta la comi-
da. Como toda esa energia la absorben los alimentos y
no se desperdicia en calentar el aire que los rodea —-o el
horno mismo—, el cocimiento es mucho muy rapido y eco-
nomico.
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La energia de las microondas no calienta los utensilios
porque los materiales de que estdn hechos no absorben
la energia del campo magnético. Si los recipientes cn los
que calentamos los alimentos se encuentran calientes es

porel calor tansferido por los alimentos.

Ademas de la porcelana y el vidrio, en los hornos de mi-
croondas se pueden utilizar otros materiales., como el
plastico, el papel y el cartén, y se han desarrollado uten-
silios metdlicos especiales permeables a las microondas.
No deben usarse recipientes comunes de metal, porque
no dejan pasar a las microondas: ni utensilios de madera
pues la humedad que guardan podria ocasionarles raja-

duras.

e El consumo de alimentos procesados.

El aumento del! numero de "alimentos cémodos, faciles o
“réapidos” en las ultimas tres décadas ha cambiado la
dieta occidental tanto como lo hicieron los alimentos con-
gelados. Un “alimento comodo” es algo que literalmente
han sido envasado con la idea de ser comprado, calenta-
do. y servido a la mesa listo para consumirse de inmedia-
to. Todo lo que se tiene que hacer con el alimento prepa-
rado, secado, congelado o enlatado es calentarlo, anadir
un poco de agua o leche y comerlo o beberio (la parte

mads cansada de la operacion).

Muchas personas han empezado a sospechar de los in-
gredientes que forman parte de estos alimentos como-
dos. En todas las épocas se han manipulado de alguna
manera los alimentos, generalmente se hacia para enga-
Aar, y se le llama adulteracidn. Llegd a su punto escanda-
loso en la primera mitad del siglo XIX. Habia alumbre y
huesos molidos en el pan, cal en la leche, vitriolo36 en la
cerveza y el azucar, basura en la pimienta, cardenillo37 y
plomo negro en el té, polvo de ladrillo en el cacao en
polvo, cobre en los pepinillos y plomo rojo en el queso.

Hoy hay muy pocas razones para temer tales adultera-

“ Vitriolo: nombre que se daba antiguamente a todos los sulfatos,
aceite de vitriolo o vitriolo: acido sulfurico,
T verdin, algss verdes 0 mohas que se crian en un lugar hamedo o

culbherto de agua.
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Hoy hay muy pocas razones para temer tales adultera-
ciones, ya que los alimentos procesados se someten a es-

trictos controles de calidad.

Existe hablando de adiciones, lo que se llama enriqueci-
miento, que significa afadir a los alimentos sustancias
que se han perdido en la elaboracion. El pan blanco por
ejemplo, esta adicionado con hierro, calcio, tiamina y nia-
cina, elementos que entre otros, se pierden en la produc-
cion de la harina. Nunca se habian anadido a los alimen-
tos tantas substancias permitidas. Por ejemplo, en mu-
chos paises se afaden vitaminas y calcio a sus cereales
basicos por razones nutritivas.

Muchos aditivos pueden ser utilizados también para
hacer que los alimentos sean dcidos o alcalinos, para ase-
gurar que permanezcan humedos, o para que brillen
apetitosamente, mientras que otros simplemente impi-
den que los alimentos se peguen a las superficies en el
proceso de elaboracion. Los aditivos pueden realzar el
sabor de la comida, o cambiarlo completamente, asi
como darle a los alimentos un color irresistible. El hecho
es que el proceso del producto industrial al final tiene
poco o nada que ver con el proceso de preparacidén origi-
nal o casera del alimento.

Cuantos mas alimentos se elaboren, mas aditivos vamos
a consumir. Aunque no hay duda de que muchos aditivos
tienen una influencia corrosiva sobre nuestra apreciacién
del verdadero sabor de los alimentos, es imposible decir
con seguridad si son dafAinos o inocuos; el peligro radica
en que desconocemos muchos de los aditivos que utiliza-
mos. Hace un cuarto de siglo se vendian mil quinientos
alimentos elaborados; ahora el nidmero es cientos de

veces superior.
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1.
La biosfera, un lugar que debe

ser conservado

Antecedentes

El concepto arraigado en casi todas las culturas de que
la naturaleza estd a la disposicidn del hombre en todo
su inagotable esplendor, es un error que esta resultando
a estas alturas muy caro de pagar. Error que ademads
forzosamente deberemos liquidar en breve si deseamos
seguir viviendo cémoda y agradablemente.

El concepto de biosfera se genera a partir del desarrolilo
de su campo de estudio —-definido por el gedlogo ruso
Verdadski—, la bidsfera es algo que durante esta
segunda mitad del siglo ha sido motivo de gran
preocupacion, polémica y atencidn por parte de todos.

La bidsfera, como sabemos es el Adbitat de nuestro
planeta, no es sélo una cubierta de aire respirable sobre
él, se extiende desde lo mds profundo del piso ocednico
—en donde existe vida vegetal y animal- hasta el limite
de la atmdsfera y hasta donde es posible la vida. Es un
espacio que comprende los espacios vitales de todos los
seres vivos del planeta, sean estos aire agua o tierra.

La bidsfera —en su estado natural- tiene la facultad de
reciclar todos sus productos y subproductos mediante las
cadenas alimenticias, constituyendo una gran unidad
autoreguladora que permite a la Tierra mantener un
preciso equilibrio ecologico.

Este equilibrio para mantencrse requiere dec conservar
ciertas caracteristicas sin cambio a fin de sobrevivir.
Existe un interesante concepto desarrollado por
Verdadski que determina que el sistema de la biésfera
es un sistema abicrto, sometido a la accion de la energia
solar, pero cerrado desde el punto de vista de los
materiales. De ahi la imperiosa necesidad de reciclar los
residuos y utilizar los productos de desecho de un
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proceso vital como materia prima de otro, y considerar a
la utilizacién de la energia solar, como la unica fuente de
energia “limpia” en el planeta.

La contaminacion de la bidsfera se ha producide
—aunque en diferentes escalas y con diferentes
consecuencias— desde que existe la actividad humana y
principalmente en los lugares en donde se generaron las
mayores concentraciones demograficas.

El hombre primitivo apenas si afectd a su ambiente; al
funcionar como modificador de la cadena alimenticia, su
influencia le ocasionaba simplemente cierta escasez que
determinaba su cambio de espacio fisico —justificando su
actividad ndmada~, para continuar en otro lugar su
supervivencia como recolector, cazador y pescador. Al
movilizarse continuamente permitia que la naturaleza
volviera a su equilibrio, y que al retornar tiempo después
existieran de nuevo fuentes de suministro de alimento y
otros insumos.

Mas tarde al iniciar un sistema de vida sedentario su
incidencia sobre el ambiente no fue todavia apreciable,
aunque su actividad como agricultor si empezd a
modificar el medio en donde se encontraba circunscrita
su comunidad al erradicar plantas y animales no
productivos. En este momento las comunidades de
dimensiones aun muy reducidas representaban poca

amenaza sobre un planeta completamente a su
disposicién.

En Europa durante el largo periodo de tiempo que
transcurrid desde que los primeros agricultores y
pastores se asentaron en aldeas hasta
aproximadamente el siglo Xv, no se inicid la explosién
demografica que ocasiond el poblamiento de grandes
areas. El consumo de materiales y energia en este
periodo se encontraban todavia a nivel primario; esto
significa, que se dependia basicamente de la energia
solar y se utilizaban materiales naturales y
biodegradables. Y aunque se abusaba de los recursos
naturales, la bidsfera en este momento podia autn
mantener su equilibrio.
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Después del siglo xv las principales ciudades europeas
comenzaron a tener ya algunos problemas de
contaminacién de agua y acumulacion de basura
(desechos sdéli-dos domésticos y comerciales) que a pesar
de ser —en este momento- biodegradable, al ser cada
vez mas abundante hacia lento este proceso’'.

A pesar de lo que sucedia en Europa, en América y el
extremo oriente —China y Japdén, por ejemplo—, las
comunidades humanas siguieron funcionando dentro de
contextos perfectamente integrados con su entorno, con
la tendencia totalmente consciente de respetar y no
danar su ecosistema” , principalmente debido a sus
costumbres sociales, religion y habitos alimenticios
relacionados intimamente con la naturaleza.

Los efectos de la colonizaciéon —a partir del siglo XVi-
imponiendo costumbres y usos diferentes en Ameérica y
Oriente, indujeron a sus culturas —antes acordes con su
ambiente— a caer en los mismos crrores y problemas
europeos, actualmente por desgracia genecralizados en
todo el planeta.

Hacia el siglo xI1x y a partir de la revolucidon industrial en
Europa la contaminacién del agua se volvid preocupante
y las condiciones climaticas y geogréaficas empezaron a
alterarse seriamente. No solo se utiliza la energia del
sol, del viento y del agua de los rios; se comienza a
obtener energia alternativa mediante la combustion de
derivados del petréleo. También se inicia el desarrollo de
materiales artificiales cuya eliminacién bioldgica va no es
posible.

Debido a la carencia de previsiones ecoldgicas, en parte
por la falta de conocimiento y el exceso de confianza en
la sapiencia humana, no se detects la necesidad de
implementar la eliminacién adecuada de todos estos
nuevos materiales.

' Al acumularse los desperdicios el proceso de biodegradacion

disminuye 0 no se produce debido o la falta de aire y agua que

propicia el desarrollo de las bacterias descomponedoras.

? Unidad funcional basada en la ecolagia, que incluye los seres vivos
y el medio en el que viven con las interacciones reciprocas entre
medio y organismos.
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Para evitar los actuales problemas de contaminacién por
desechos sélidos hubiera requerido desde el mismo
momento de la creacién de los nuevos materiales no
biodegradables, de la conciencia clara que implicaba su
no degradabilidad y el desarrollo simultineo de un
sistema de eliminacién mediante el reciclado para no
convertirse —-una vez finalizada su vida atil—- en
materiales de desecho. Probablemente los cientificos y
los industriales no pudieron imaginarse que la explosién
demografica, yv el aumento de la produccidn y sus
desechos no podrian ser controlados tanm solo unos

lustros después.

De este modo, si las zonas contaminadas del planeta
eran reducidas, en este momento, al borde del fin del
siglo xx es considerable tanto el volumen de desperdicios
no degradables como los dafnos ocasionados, en muchos
de los casos de manera irreversible.

La contaminacion del ambiente

La contaminacion del medio puede darse como sabemos
a varios niveles, el primer nivel es la contaminacién
atmosférica debida a la combustién’ y a emanacién de

gases producto de reacciones quimicas producidas
industrialmente durante procesos de conversién o

maaquila.

El segundo nivel es la contaminacion de aguas
continentales y ocednicas producida por el depdsito de
sustancias contaminantes y aguas residuales urbanas o
derivadas de procesos agricolas e industriales. Y el tercer
nivel es el generado por la acumulacidn y la no
reutilizacion de los desechos solidos.

Lo que en este caso nos ocupa, es la contaminacidn
ocasionada por los desechos sélidos que se generan por
desperdicios domésticos.

Nos referiremos a los envases, mismos que han

* De todo tipo de combustible, desde madera y carbon, hasta
derivados del petréleo, y materiales producidos artificialmente
no biodegradables.
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generado una avalancha de desperdicios, tales como
cajas, envases metalicos, plasticos y de vidrio, de cartén y
papel, y de peliculas colaminadas pldsticas y metdlicas;
materiales posibles casi todos de reciclarse, reutilizarse o
biodegradarse exitosamente, pero especificamente
dentro de una economia y una industria especiales.

La necesidad de recalcar la necesidad de reciclar todos
estos materiales obtenidos de envases es muy
importante, pues se trata de material de desecho
generalmente virgen, con posibilidades innumerables de
ser reutilizado mediante el reciclado vy el reuso.
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2
e Los desechos sélidos

en la actualidad

A partir de este siglo, en los armnos 50 inicié una seria
preocupacién por la conservacién del ambiente,
principaimente en lo que concierne a la contaminacién
por desechos sdélidos, problematica desencadenada
debido al aumento de la poblacién y el desarrollo

industrial.

Este aumento explosivo en la poblacion, acompanado de
la gran demanda de productos industrializados de
consumo, generd en la industria la necesidad de producir
grandes cantidades de materiales nuevos -no
biodegradables— para la fabricacién de diversos

productos.

A partir del arno de 1973, en los Estados Unidos un
arquedlogo fisico llamado William L. Rathje decidid
dedicar su tiempo a estudiar de qué cosa realmente esta
conformada la basura doméstica.

Asi en 1987 inicié un proyecto de analisis de los desechos
enterrados en Jos rellenos sanitarios de las grandes

ciudades.

Encontré que los valores determinados por “los
investigadores” y ecologistas se basan en suposiciones y
apreciaciones a priori, ya que los volimenes “estimados”
para cada tipo de material de desperdicio depositado,
tanto en tiraderos de basura y rellenos sanitarios no son

ni por asomo reales.

Estos investigadores afirman —en base a suposiciones
como ya lo mencionamos— que mas o menos el 30% del
volumen total de la basura estd compuesto por envases
de comida preparada (fast-food), el 40% de espumas de
poliestireno y un 30% de panfales y otros productos
desechables similares, constituyendo estos pocos
materiales un 75% del total de la basura.
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Para verificar la realidad de estas cifras, y acabar
echando por tierra estos valores, Rathje organizé un
grupo de trabajo que se dedicé a excavar en tiraderos
de basura y rellenos sanitarios de varias grandes
ciudades norteamericanas y descubrié que la basura se
conforma de diferentes tipos de materiales y de
porcentajes muy diferentes de ellos.

Volumen supuesto
de desperdicios en la basura.

E.U. 1991
100%
75%
50%
25%

0% - * by
Desperdicios Desperdicios
identificados~* no

identificados
* 100% de los Desperdicios
identificados corresponden a = 30% comida preparada (fast food).
40% productos fabricados con plasticos y espumados
30% pafiales y material sanitario desechable.
Grafica 1

Fuente: William L. Rathje;
Once and Future Landlfills;
National Geographic, vol. 179, no.5; mayoc 1991

Por ejemplo, determinaron que aproximadamente se
tiene un 20% de materiales misceldneos, constituidos
basicamente de restos de demoliciones, llantas, textiles,
hule y parnales desechables; 50% de papel que incluye
periddicos, catadlogos, revistas, y envases; 10% de plasti-
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cos incluyendo garrafones, botellas de refrescos, envases
de alimentos, bolsas de basura y espuma de poliestireno
de embalajes; un 6% de metal incluyendo latas de
aluminio, hojalata y acero utilizadas como envases de
bebidas y alimentos, 1% de vidrio incluyendo botellas de
bebidas, frascos y jarros para alimentos y cosméticos; y
un 13% de material orgdnico proveniente de jardines,
madera, y restos de alimentos.

Volamen real por tipos dec¢ desperdicios.

100
80
60
40

20
10 s

— 1

TOTAL Miscelaneos Papel Plastico Metal  Vidrio

j Mat.Org.

Gréafica 2
Fuente: William L. Rathje;
Once and Future Landfills;
National Geographic, vol. 179, no.5; mayo 1991

La sorpresa principal derivada de estos descubrimientos
ha sido la de encontrar como se observa en la grafica
anterior, que el papel constituye un volimen desmedido
de desperdicios en los basureros muy por arriba del
volumen de desperdicios de plastico.

Rathje observd que en cuestiones de ecologia® vy
desperdicios sélidos podemos creer cualquier cosa mala
acerca de los plasticos y su “nefasta” contribucién al
aumento de la contaminacién.

Asi, principalmente en lo que concierne a los materiales
plasticos se han creado varios mitos sostenidos como

* Ciencia que estudia las condiciones de existencia de los seres vivos
y las interacciones que existen entre dichos seres y su medio.
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bandera por los ecologistas. Uno es el asegurar que el
30% de la basura estad constituida por material pldstico;
este valor se mantiene a rajatabla a pesar de que nunca
se cita la fuente de donde proviene el dato, ni la forma
en que se obtuvo la informacion, ni tan siquiera en que
elementos se basa el informante para confirmar tal

valor.

El segundo mito es que ano con ano el consumo de
plastico ha ido 'en aumento, lo cual estadisticamente no
ha sucedido; se tiene el mismo porcentaje de volumen
de consumo de plastico en 1970 que en 1986.

Podemos afirmar por estos valores que no presentan
cambios, que el uso de los plasticos, mas que haberse
generalizado, se ha depurado; o sea, que mas que variar
el volumen de empleo de este material en la fabricacidn
de articulos o envases, ha variado su forma de uso. Esto
es porque la industria fabricante de envases plasticos se
ha especializado y se ha diversificado. Para optimizar el
uso de los plasticos se han aligerado considerablemente
los envases, a base de disefar con mas cuidado y calidad.
Es esta una de las razones por las que se tiene el mismo
volumen virtual de material constituyendo un mayor
Nnumero de objetos y articulos de plastico.

Por ejemplo, al considerar que actualmente los envases
tienen paredes mas delgadas, inferimos que se utiliza
menos plastico para un mismo volumen de produccidn
de envases; por ejemplo la botella de PET de dos litros
(para contener bebidas carbonatadas no retornable) que
se fabricaba en 1977 y pesaba 68 g, en 1991 pesa ya
solo 51 g; los garrafones de polietileno para leche y
jugos pasaron de pesar 98 g a 60 g.* Este
aligeramiento no solo significa reduccion de peso,
también significa tirar a la basura menor cantidad de
material nuevo; ademas de que también permite
comprimir y compactar mas los envases y los productos
de plastico y facilitar su transporte hacia la planta
recicladora.

Lo mismo ha sucedido con el vidrio, cada vez se ha
aligerado mds el peso, reforzando su resistencia con

* Consdltese el Cap. It pg. 20-37
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y elementos estructurales de modo que las paredes sean
cada vez mas delgadas sin perder resistencia.

E! tercer mito se refiere a la biodegradabilidad de los
materiales en un relleno sanitario*® , ya que algunas
veces este factor simplemente no se presenta o es tan
lento que los productos y materiales a pesar de ser bio-
degradables toman periodos de tiempo algunas veces
desmesurados para completar su degradacion.

La mayor parte de los materiales de desecho son acumu-
lados al aire libre en tiraderos, que ademas de contami-
nar el aire, contaminan el subsuelo y redes acuiferas
subterraneas, y permiten la reproduccion y proliferacion
de bacterias, insectos y animales nocivos. Esta forma de
disposicion final de los desechos, entre ellos de los mate-
riales posibles de reciclarse o reutilizarse es una de las
mas contaminantes. Aunque por desgracia son los méto-
dos mas utilizado para la eliminacion de residuos solidos.

La basura depositada en los llamados rellenos sanitarios
no se descompone a la velocidad que se descompondria
al aire libre, pues al estar fuertemente compactada no
permite el paso de suficiente humedad, luz o aire que
son elementos necesarios para acelerar la descomposi-
cion de los materiales organicos y biodegradables.

Los residuos solidos se clasifican de acuerdo a su tipo en:

1. Organicos que son susceptibles de biodegradar-
se en periodos relativamente cortos,
y pueden convertirse en composta o
abono organico, en alimento para
animales o en material para contruc-
cion.

2. Inorganicos de acuerdo a su tipo y aprovechmien-
to se pueden dividir en:

2.1 Recuperables que son los que pueden ser
aprovechados nuevamente,
mediante la reutilizacion o
reciclado de sus materiales.
““El relleno sanitario es una tecnologia para la eliminacion de re

siduos sélidos en tierra, a través de la cual se disminuyen los ries-
gos para la salud.
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2.2 No recuperables nocivos son principalmente des-
perdicios que provienen
de hospitales, laborato-
rios, etc.,, aunque tam-
bién de desperdicios do-
mésticos y que se en-
cuentran contaminados,
esos materiales (panales,
compresas higiénicas, je-
ringas o material de cu-
racion) deben ser obliga-
toriamente incinerados.

2.3 No recuperables inertes son desperdicios como
piedras, tierra, restos de

demoliciones que no se
recuperan y solo sirven
como relleno.

En el caso de los envases y embalajes, en la mayor parte
de los casos constituyen el rubro de desperdicios inorga-
nicos recuperables.

El reciclado de los materiales post-consumo®’
provenientes de envases.

Algunos de los productos desechables que diariamente
utilizamos y que generan la mayor parte de la basura
domeéstica son: articulos de higiene personal que van
desde pafiales, compresas higiénicas, servilletas, pafiue-
los, rasuradoras y todo tipo de envases y articulos de
tocador; productos para el servicio de la alimentacién
desde platos, cubiertos y vasos hasta la gran variedad de
envases y contenedores de alimentos frescos y procesa-
dos; pilas, plumas, cdmaras fotograficas y demas produc-
tos que continuamente son lanzados al mercado con la
“ventaja” de ser desechables.

Post-consumo se refiere al material recuperado del consumidor
con un solo uso previo. Los materiales post-consumo provienen de
envases o de otro tipo de productos, son utilizados para reciclarse
en nuevos productos, nunca para envases, ¢stos se elaboran unica-
mente con material virgen, dado el riesgo de contaminacion y
dafos a la salud.
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Los industriales y los comerciantes afirman que a las per-
sonas les interesa mas la comodidad, la novedad, el
atractivo y la conveniencia que implica su uso desmedido,
que el impacto negativo que puedan ocasionar al am-
biente.

Aunque podemos afirmar que en casi todos los paises se
ha empezado a formar en los consumidores una concien-
cia ecolégica, que ha llevado a muchos a modificar su e-
conomia en cuanto al factor ambiental, mediante la re-
cuperacion y reutilizacion de los productos de desecho
fabricados con materiales aun utilizables.

Esta economia, supone constituir toda una red de reco-
leccidn, clasificacion y limpieza para hacer al material
susceptible de reincorporarse a los procesos de fabrica-
cion, requiriéndose algunas veces Unicamente adicionar
ciertos quimicos y algunas cantidades de material virgen
para hacer a este material nuevamente util.

Parte de este esfuerzo es también lo que se le llama
“reduccion de materiales””™ que definido por el instituto
de Profesionales del Envase ( The Institute of Packaging
Professionals, IoPP) es “un proceso continuo para fomen-
tar la conservacion de materiales y energia a fin de re-
ducir los desperdicios post-consumo desarrollando y
adoptando una amplia variedad de sistemas y técnicas
funcionales que minimizen el uso de los recursos mate-
riales y la energia”. La recuddiéon de materiales es sim-
plemente una respuesta a la continua investigacion por
desarrollar envases y embalajes adecuados, que puedan
ser eliminados sin pérdida.

Los materiales principales que se recuperan de los re-
siduos sélidos domeésticos son papel y carton, plastico, vi-
drio, metal y materiales textiles.

Carton y papel

En el caso de materiales como el papel y el cartén, en
México, generalmente ha existido una red de “pepena-

"% Source reduction.

CAPITULO lil e El envase, el embalaje y la ecologia

162



dores” o recolectores que permanentemente revisan los
depdsitos de basura doméstica, comercial e industrial en
busca de papel, carton y textiles; y aunque mucho se
pierde por la incineracion, generalmente se recicla en
una gran diversidad de formas y se ha convertido el
papel recuperado en un producto de exportacion a otros

paises que lo reprocesan y lo reconvierten.

El valor del papel y carton recuperado varia de acuerdo
con su limpieza, clasificandose en papel comercial y papel
domeéstico, el mejor es el comercial ya que no se conta-
mina de liquidos, materia orgadnica o grasas.

Una gran cantidad de fabricas de papel utilizan estos
tipos de material, y sus productos tienen una gran varie-
dad de usos que van desde cartulina gris para cajas y
carton prensado, elementos de proteccion moldeados
con fibra de papel —los utilizados para transportar y co-
mercializar huevo o focos por ejemplo—, hasta papeles
texturizados y especiales de gran calidad.

Los envases de vidrio

El vidrio es probablemente el Unico material que es
100% reciclable, basta con fundirlo y volverlo a moldear.
De acuerdo a grupos especializados” en la investiga-
cion y estudio de aspectos ecoldgicos los contenedores
fabricados con vidrio y con PET tuvieron durante el afio
de 1992 un lugar récord en cuanto a reciclabilidad.

El rango de reciclabilidad 7?2 para contenedores de vidrio
de todo tipo fue del 33%, este rango constituye el volu-
men total de material recuperado para ser reciclado.
Esto es mayor en un 31% que el obtenido en 1991, re-
flejando un volumen total de 2.4 millones de toneladas.

El vidrio se clasifica segun su color (blanco, ambar o
verde) para fundirse y volver a fabricar envases u otro

tipo de producto.

7 La National Association for Plastic Container Recovery, de los

Estados Unidos
7 De acuerdo al Glass Packaging Institute de los Estados Unidos.
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El vidrio pyrex o refractario (generalmente proviene de
laboratorios y utensilios de cocina) no se debe mezclar
con el vidrio comun y corriente ya que contiene minera-
les que pocrian contaminar el vidrio que se va a reciclar.

El vidrio es uno de los materiales que se reutiliza con
éxito. En el caso de bebidas, existe una red de reutiliza-
cion de envases importante, perfectamente adecuada a
este material porque permite lavar y esterilizar fos en-
vases sin danarlos antes de volver a llenarlos y distribuir-
los.

Otra forma de reutilizaciéon del vidrio que es importante
mencionar es cuando a los envases se les destina a nue-
vos usos —principalmente domeésticos— después de consu-
mido su contenido, por el valor del material, su calidad,
su disefo, su resistencia y adaptabilidad.

Plastico

La mayor parte del material plastico recuperable es ter-

moplastico™, o que nos permite recuperario en un
100%.

Este material al ser reciclado se utiliza en la elaboracion
de articulos tan diversos como serian fibras para alfom-
bras sintéticas, reillenos para articulos deportivos o de
uso domeéstico; substitutos para la fibra de vidrio con sus
mismas caracteristicas pero con una mayor resistencia a
la intemperie; objetos tales como brochas, mangos, reci-
pientes, ganchos, conectores, carrocerias de aparatos
eléctricos o electronicos, articulos para el hogar y la ofici-
na, contenedores para productos quimicos o no alimenti-
cios, entre otros cientos de articulos y objetos de uso co-
tidiano.

Generalmente se piensa que el plastico es un material
que no se puede reciclar, pero esta es una practica
comun en casi todas las empresas maquiladoras en las
que las piezas fuera de especificacion o sobrantes de
produccién son molidas y mezciadas con material virgen

™ Implicando por esta caracteristica que puede fundirse y volver a
maquilarse en forma de nucvos productos.
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a fin de evitar su desperdicio. Aunque estas empresas no
necesariamente dependen de material reciclado para

elaborar mayormente su produccidn.

Reciclado de resinas plasticas
post-consumao. 1993

PVC=1.4%

PET=23.8%

- e PP=1%

Otras

resinas=63.4%
HDPE=10.4%

Grafica 3
Fuente: American Plastics Council, E.U., 1992,

Revista Packaging, vol 38, no. 9.

Como apoyo a la politica de utilizar los productos de des-
perdicio o desecho recolectados de la basura hay un
buen numero de compariias internacionales ocupadas en
desarrollar aditivos y plastificantes que permitan a un
material 100% reciclado volver a tener las mismas carac-
teristicas del material virgen. Ademas de fomentar y de
invertir en la generacién de subproductos derivados com-
patibles con el medio como son aditivos, adhesivos y tin-
tas con base de agua, plasticos solubles al agua, etc.

De este modo el material recuperado podrd ser usado
en fabricar todos los articulos de uso diario que no pre-
senten inconveniente por su coloracidon o textura, y utili-
zar el material nuevo en la fabricacion de envases para
productos que requieran de un material de dptima cali-
dad, principalmente en la elaboracion de envases para
equipo y accesorios de uso médico, quimico, alimenticios
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y productos de calidad, de algun modo comprometidos
con la salud del usuario.

En la actualidad existe una técnica de formado de enva-
ses en la que es posible utilizar material virgen en el in-
terior y material recuperado de post-consumo en el ex-
terior. De este modo podemos ver que las técnicas que
permiten utilizar mas adecuadamente los materiales se
encuentran permanentemente en desarrollo.

Incremento en el volumen de PET
post-consumo

309

- Y T Y
40%s 60%6 80%6 100%6

Grafica 4

Fuente: NAPCOR (National Association for Plastic Container Recovery).
E.U. 1994. Revista Packaging, vol 39 no. 6, junio 1994

En el caso del plastico que ha sido siempre “el malo del
cuento”, podemos notar que a fin de cuentas no es tan
malo; considerado como un material no natural, ha roba-
do terreno al vidrio y al metal, cargandosele con la culpa
de la contaminacion y la mayor parte de la acumulacion
de desechos sélidos, cosa que en realidad no es cierta.
Por ejemplo, el rango de reciclabilidad (o sea la porcion
recuperada por los recicladores) de envases de PET en
los Estados Unidos en 1989 alcanzo el 20%, en 1992 el
27% y en 1993 el 30% ™. Esto significa un total de
204,120 ton, representando un importante incremento
sobre los valores de 1989.

Fuente: NAPCOR (National Association for Plastic Container

Recovery), E.U.
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El reciclado de pldsticos esta comenzando a transformar
la necesidad en negocio, quizas esta sea una buena
forma de convencernos de la importancia que tienen los
materiales utilizados y recuperados de los desechos.

Los envases de metal

El metal recuperado de post-consumo se obtiene de ob-
jetos diversos de metal y de envases bdsicamente en
forma de latas —de aluminio, hojalata y acero-, los meta-
les son materiales cuya produccion es muy costosa y su
reciclado, que es facil y eficiente brinda diversas opciones
de uso a los materiales recuperados.

La recuperacion post-consumo de hojalata no ha logra-
do satisfacer la demanda anual de chatarra para la fa-
bricacion de acero en Meéxico™ , habiendo tenido que im-
portarse durante el ano pasado” mas de un millén de
toneladas, adquiridas en un 90% en los Estados Unidos,
habiendo aumentado el precio de la chatarra casi en un
20%.

Porcentaje de reciclado de material de acero

procedente unicamente de post-consumo (envases)

1994

19922

0.00% 25.00% $0.00% 75.00% 100.00%
Grafica S
Fuente: Stee/ Recycling Institute, Pittsburg, Pa., 1994,
Revista Packaging, vol 39 no. 6, junio 1994
o Segun cl Instituto Nacional de Recicladores (INARE), agosto, 1996
7 1995
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El recuperado de hojalata y acero en el afio de 1993
constituyd un 70% del total utilizado, y en 1994 el volu-
men de aprovechamiento de material recuperado tanto

de la basura como de las industrias ascendid al 94%.
Como se observa en la grafica siguiente.

Los metales son generalmente caros, y es facil utilizar
material reciclado en la fabricacion de diversos produc-

tos, que van desde elementos industriales, eléctricosy
sanitarios hasta objetos decorativos.

El reciclado de los embalajes

Los embalajes al ser un sistema de unitarizacion de
carga como lo hemos definido anteriormente en el
Capitulo 1, son envases multiples cuya eficiencia deter-

mina una mayor inversion en su manufactura para ase-
gurar su adecuado desempenio.

Los contenedores, que se consideran también como em-
balajes, tienen ciclos de vida realmente largos. y el reci-

clado de sus materiales se encuentra garantizado por su
tipo, volumen y calidad.

Los embalajes se fabrican de diversos materiales segun
su tipo, existen paletas (pallets) de cartdn corrugado o
pape! kraft, de madera, plastico y metal; rejas de made-
ra, plastico y metal; barriles y tambos de plastico y

metal; y multiples piezas de proteccion en casi todos los
materiales mencionados.

Al utilizar en la fabricacion de los embalajes una mayor
cantidad de material y un proceso mucho mas caro de
produccion debido a sus dimensiones, se han establecido
con gran éxito tanto empresas arrendadoras de embala-
jes, como redes de recuperacion organizadas por las mis-
mas empresas comercializadoras o transportadoras in-

ternacionales, por lo cual su reutilizacion esta asegurada
en un alto porcentaje.

Muchos de los embalajes de metal o plastico estan fabri-
cados con material post-consumo, y al final de su vida

utii vuelven a reciclarse generalmente en forma de em-
balaje.
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3 .
e Los conceptos reutilizable,

reciclable o biodegradable

Estos conceptos a menudo son confundidos o utilizados
erroneamente por lo que se aclararan. Dos de ellos son
etapas de la vida de casi cualquier producto fabricado in-
dustrialmente, y el tercero es solo parte del fin de pro-
ductos procesados fabricados con materiales organicos.

Todos estamos acostumbrados a que la basura una vez
puesta en el camion recolector desaparezca de nuestras
preocupaciones, suponemos que se hace "algo” con ella,
que se desintegra, o que simplemente se va. En realidad
si pensaramos en ella seriamente se convertiria en una
pesadiila.

Los conceptos reutilizable, reciclable y biodegradablie se
pueden diferenciar facilmente al hablar de envases y
materiales de envase y embalaje si consideramos que
cada uno de ellos tiene un uso especifico, la reutilizacion
implica un segundo uso —un nuevo uso— como el que se
da a los envases de vidrio o plastico retornables, o a los
contenedores o paletas de embalaje.

El reciclado, que implica una nueva vida se aplica al ma-
terial de envases, recuperandolo de post-consumo, y al-
gunas veces reformulandolo para fabricar otro tipo de
productos. Y el biodegradado que es posible unicamente
cuando el material es de tipo organico como el papel, la
madera, o el metal.

La reutilizacion de los envases.

La basura”™ generaimente tiene varios destinos. Uno

seria el ser recolectada para su reutilizacién en la misma
forma en que se presenta, como en el caso de algunos
envases de pldstico, vidrio o metal cuya calidad —de ma-
nufactura y material- y forma de fabricacion los hacen

7 Le llamaremos asi a los residuos solidos provenientes de materia-
les domésticos y envases que son lo que nos ocupa en este trabajo.
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resistentes y susceptibles de utilizarse nuevamente. La
reutilizacion implica el reuso del envase o contenedor
posteriormente a un proceso de lavado o esterilizacion
adecuados.

Con extrafieza vimos como la reutilizacion de los envases
en las ultimas décadas se practicéd cada vez menos, y a
ultimas fechas ha vuelto a cobrar vigencia. Cada vez es
mayor la utilizacion de envases retornables tanto de vi-

drio como de pldstico en una gran variedad de produc-
tos.

Este proceso puede ser parte de un sistema de recupe-
racion totalmente planeado como lo seria en el caso de
los envases retornables de bebidas, en los que e! proceso
es perfectamente controlado, conocido y aceptado por el
productor y por el consumidor, o simplemente ser parte
de una economia informal como lo seria “la pepena”,
dentro de la que muchos productos son recuperados y
comercializados para su reutilizacion. Ciertamente en
ciudades tan grandes como la Ciudad de México —nuestra
ciudad—, establecer una red de recuperaciéon de envases
retornables —plasticos o de vidrio— puede ser a corto
plazo mas caro que establecer una red de recuperacion
de envases desechables; lo importante es comprender
que a largo plazo, una vez establecida perfectamente la
red de recuperacion de material, todos ganamos, ya que
los materiales no se subutilizaran.

Al emplear envases retornables, su vida util —en buenas
condiciones de manejo- se prolonga por periodos real-
mente asombrosos. Cabe indicar que en la mayor parte
de los paises industrializados esta es una tendencia cre-
ciente y apoyada fuertemente por los consumidores.

Una buena forma de preservar nuestro ambiente y mu-
chas de las comodidades derivadas del estilo de vida mo-
derno es comprometernos con el reciclado. Para los
usuarios de envases, plantear una reduccidon en su uso es
algo poco menos que descabellado, el producto depende

en mayor o menor medida de ellos para subsistir y ven-
derse.
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La reciclabilidad de materiales
inorganicos recuperables.

El concepto de reciclar material de desperdicio o dese-
cho, implica que someteremos —no al producto que se
encuentra conformado con el material en si— unicamente
al material de que esta fabricado el objeto a un nuevo
ciclo de vida como su nombre lo indica.

Estos materiales —plastico, vidrio, madera, metal, papel,
etc.— se clasifican de acuerdo a su tipo, calidad, y limpie-
za. Este Jltimo factor es probablemente el mas impor-
tante.

El reciclado como ya lo hemos mencionado requiere de
una economia especialmente organizada y estructurada
para retrabajar los materiales adecuadamente y desti-
nar todo el material asi obtenido a la fabricacidon de pro-
ductos de consumo. Esto significa, que podemos fabricar
~y se fabrican actualmente- una interminable cantidad
de productos que no requieren de materiales nuevos ni
virgenes.

Generalmente se supone que los materiales reciclados
son casi materiales de desperdicio y no poseen caracte-
risticas suficientes como para fabricar productos o articu-
los de calidad, pero en la actualidad existen una gran
cantidad de empresas dedicadas a desarroliar aditivos y
sustancias necesarias para ser agregados a los materia-
les reciclados para que estos recuperen las caracteristicas
de calidad de los materiales originales.

El acceso a envases desechables en la actualidad se ha
considerado y ponderado como una importante ventaja,
probablemente inexistente, ya que estos envases son
mas caros, y si costo incide en el precio que paga el con-
sumidor. Ademas, por si fuera poco cargar con la carga
economica, debera el consumidor sufrir también el cargo
de conciencia al desechar diariamente enormes cantida-
des de envases aun utiles, y ver convertirse en basura a
materiales de gran calidad y pureza, como los utilizados
para envasar alimentos, productos farmacéuticos y de
tocador entre otros. Planteadas asi las cosas podemos
optar por la conveniencia del reciclaje de los envases y
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materiales de desecho.

El reciclado, permitird que los usuarios de envases a
pesar de las campanas de desprestigio, puedan seguir
haciendo uso de ellos, ya que no demanda mayores cam-
bios en los hdabitos normales de compra y consumo. Uno
de los puntos de venta que se debe exigir en adelante a
los envases es su posibilidad de reciclarse y apoyar como
consumidores la adquisicion de productos fabricados con
material reciclado.

Las latas de aluminio y algunos plasticos son muy facil-
mente reciclados; ambos son materiales muy costosos y
es barato el proceso para hacerlos susceptibles al recicla-
do. El vidrio puede ser molido y vuelto a usar en la fabri-
cacion de nuevos envases y articulos de consumo. Los pe-
riodicos, revistas y todo el cartén cuentan con una infra-
estructura que facilita su recicilado ya bien organizado,
pero a pesar de todo esto persiste el problema de! des-
perdicio.

Material para reciclar

precios comparativos post-consumo por tonelada.

Desechos

organicos

Vidrio

Plastico

=
Metal [

Papel vy cartén

> v —r v
(o] 200 400 600 800
Pesos

Grafica 6
Fuente: Castillo Berthier, Héctor, Basura y Sociedad.
Revista Federalismo y Desarrollo, México, Oct. 1994

Es muy importante el crear mercados locales, y hacer del
reciclado una parte natural de la economia, de modo
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que se convierta en una parte integral de nuestro modo
de vida.™

Con la moda de la ecologia la gente estéd muy preocupa-
da por la conservacion de ecosistemas como lo son las
selvas, muy interesada en las actividades que se realicen
para evitar la extincion de las ballenas, los lobos o cier-
tas aves tropicales, sin entender que el reciclado de pro-
ductos industriales es un asunto personal, algo que
atafie a la especie humana porque afecta su perma-nen-
cia. No alcanzan a medir su importancia como una activi-
dad que puede -si se realiza cada dia- incidir bendéfica-
mente en su misma calidad de vida.

El reciclado deberia ser el destino permanente de mate-
riales como el metal, vidrio, plastico y papel. No deberia-
mos recurrir a materiales virgenes salvo en contadas
ocasiones. El reciclado es la clave para no sucumbir entre

un monton de desperdicios.

Resultados que se han obtenido

en algunos paises que han iniciado actividades
intensivas para la utilizacion

de los residuos solidos domeésticos

Alemania.

En Alemania, por ejemplo, el programa de reciclaje inicio
siendo todo un fracaso, victima de su éxito. Los alema-
nes iniciaron un programa considerado como ejemplar
en el resto del mundo y se tenian tantas esperanzas y
confianza en él, que el ministro del Ambiente, Klaus
Toepfer alguna vez proclamd orgulloso que “seria
(Alemania) el primer pais que abandonara la cultura del

derroche”.

Este programa, de iniciativa privada, con el total apoyo
del gobierno —y aun vigente y en funcionamiento a pesar
de todo— pretendioé organizar a la poblacion en la tarea
de clasificar los materiales susceptibles de reciclarse en

¥ En el Anexo 9 se presenta un listado de organismos gubernamenta-
les y privados ocupados en promover, organizar, ¢ investigar acer-
ca de! reciclado post-consumo de envases.
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contenedores de colores, para ser recolectados por el go-
bierno. El programa logré convencer y hacer cooperar
con gran entusiasmo a la gente desde hace varios anos,
en la sencilla actividad de separar y clasificar los desper-
dicios domeésticos. El volumen de material clasificado en
contenedores azules, verdes y amarillos —colores que
identificaban el tipo de material contenido en ellos— as-
cendio por cada habitante a un 80% dcl total de sus

desperdicios.

A raiz de estas actividades las autoridades municipales
de distintas ciudades alemanas comenzaron a quejarse
de que no se daban abasto en la tarea de reciclar los
materiales y se les estaban acumulando los desperdicios
tan cuidadosamente clasificados por los ciudadanos. El
Gobierno se vio obligado a admitir que no era posible, ni
estaba en condiciones de reciclar todo ese material, prin-
cipalmente en lo que atarfie al plastico.

Grafica 7. €l “sello verde” de
Alemania, tambien utilizado en
Francia, indica que una cierta tari-
fa se ha pagado para disponer del
envase apropiadamente.

En la actualidad Alemania —después de haber realizado
diversas actividades de ajuste— puede reciclar mads
80,000 toneladas al afo, y el resto de los desperdicios
debera ser exportado para su reciclado a Europa
Oriental o a paises del Tercer Mundo. El Gobierno ale-
man confirma que para 1997 espera poder reciclar
800,000 toneladas de plastico anualmente. El problema
estd ahora detenido en el perfeccionamiento de el pro-
ceso que se pretende implementar —es la hidrogeneiza-
cion-, que segun algunos cientificos es poco prédctico y
puede no funcionar o no ser tan eficiente como se espe-
ra.
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Los alemanes afirman que su sistema de reciclaje es
mucho mas avanzado incluso que el de los Estados
Unidos, en donde para motivar el reciclado y la reutiliza-
cidn, los consumidores reciben incentivos por ia devolu-
cion de botellas de vidrio y plastico. En Alemania, las em-
presas no otorgan incentivos por reutilizar o reciclar las
botellas asi recuperadas, pero si deben pagar por obte-
ner el llamado “sello verde” que los compromete a utili-
zar y reutilizar responsablemente los materiales que de
ella saigan hacia el consumidor, sean envases o embala-

Jjes.

Estados Unidos

Los Estados Unidos son los lideres en generar desperdi-
cios en todo el mundo de acuerdo con la Environmental
Protection Agency (EPA), produciendo al anho un prome-
dio de casi 200 millones de toneladas diarias’®, lo sufi-

ciente para formar una fila de tractocamiones llenos de
basura que dé la vuelta ocho veces alrededor del mundo.

Se calcula que cada norteamericano genera al dia 1.63
kg (3.6 Ib) , casi el doble del promedio de basura que
produce un aleman.

Los tiraderos de basura reciben dos terceras partes del
total de los desperdicios. Aunque se calcula que debido
al aumento de ia poblacién de la populosa costa este del
pais, en el término de esta década se quedara sin espa-
cios adecuados para la instalacion de rellenos sanitarios
o tiraderos de basura segun la EPA.

Igualmente se calcula dentro de este periodo de tiempo
que el 80% de los rellenos sanitarios y tiraderos a lo
largo y ancho del pais estaran ilenos y se tendra la nece-
sidad de relocalizarlos. Los estados del lado oeste tienen
suficiente espacio para hacerlo, aunque los tiraderos y
sus subproductos toxicos dificilmente son aceptados

como vecinos.

En los Estados Unidos se incinera mas o menos el 16%

?calculado por peso, no por volumen.
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del total. Pero se tienen serios problemas con la incine-
racién de productos metadlicos como el plomo, el cadmio,
el cobre y el mercurio que vaporizan al aplicarseles tem-
peraturas extremas. Se cree que se podria reducir gran-
demente el voliumen de basura optimizando el uso de

fos envases, de los que se considera son una tercera
parte del total.

En el ano de 1989, en el estado de Nueva York, se inicio
un programa extensivo a instancias de ciertas leyes eco-
Iégicas estatales. Tres anos mads tarde (1992) 29 de las
59 comunidades establecieron algun sistema de recicla-
do. Se trato de fortalecer el programa mediante estirmu-
fos a los ciudadanos, bajando los precios de los productos
reciclados, y estableciendo regulaciones a los sindicatos.
El estado a través de un estudio establecio que costaba
$300 dolares recolectar y procesar una tonelada de ba-
sura, comparado con $200 que costaba incinerarla, reco-
mendandose la construccion de mas incineradores a fin
de controlarla.

Los grupos a favor del reciclado rebatieron estos valores
apuntando a que el reporte ignoraba el dafio ocasionado
al aire y a los mantos freaticos por contaminacidn.
Finalmente se inicié un estudio tomando en cuenta las
recomendaciones hechas, se revisaron los valores redu-
ciéndose estos para el reciclado a $240 ddlares por tone-
lada, con prospectos favorables para la reduccién de este
costo en la medida que se fuera aplicando el programa.

Tan pronto como la gente aprendid a seleccionar su ba-
sura, y la recoleccién de la basura separada en desperdi-
cios orgadnicos y materiales reciclables se hizo mas efi-

ciente, el reciclado pudo reducir de modo importante sus
costos.

Ademads como en otros paises la gente esta presta a co-
operar con entusiasmo. Se utilizaron como en Alemania
contenedores de colores, verdes para papel; azules para
vidrio, pldstico y metal; y bolsas de polietileno negras
para desperdicios organicos. A finales del ano de 1993
las 59 comunidades del estado se encontraban ya inte-
gradas al programa de reciclado de basura.
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Espana

Espafa genera anualmente aproximadamente 12.5 mi-

llones de toneladas de basura, que se componen con los
materiales de la grafica siguiente.

Residuos sélidos urbanos en Espana

otros Y
materiales

vidrio F=mm)

papely 4 1 . !
cartédn A - - -

materia o

orgdnica

0% 10% 20% 30% 40%

Espafia, al igual que el resto de la comunidad europea se
encuentra inmersa en un momento de gran cuidado e in-
terés en la ecologia, razén por la cual han empezado a
orientar esfuerzos especiales en este sentido. Entre
estos esfuerzos se encuentra el comenzar a crear em-
presas recicladoras de materiales y a fomentar el uso de
materiales reciclados en productos.

México

Actualmente en México el tratamiento que recibe la ba-
sura es el entierro sanitario posterior o su depositado al
aire libre, tras un proceso de “prepepena” efectuado en
los transportes recolectores de basura, el material as{
obtenido es aproximadamente un 10% del total recolec-

tado, y es vendido como material de muy buena calidad
para su reciclado.

Otra seleccion para la reutilizacion y reciciado de mate-

riales la realizan los “pepenadores”, esta es como sabe-
mos, una actividad econdmica subterranea, que permite
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a ciertos grupos organizados controlar las ganancias que
se obtienen de la comercializacién de los materiales y
productos obtenidos de la basura doméstica y comercial.

El problema es que los gobiernos de la ciudad de México
y de cada uno de los estados de la republica no estan
dispuestos a afrontar los problemas que con estos gru-
pos de recolectores de basura pudicra acarrear una ade-
cuada organizacién y control de los desperdicios.

Lo cierto es que detrds de la basura existen innumera-
bles intereses que afectarian mas al pais de manera po-
litica y social a corto plazo que los que se pudieran tener
posponiendo los problemas eccoldgicos. Por supucsto
nadie se ocupa de lo que suceda a mediano o largo
plazo principalmente en lo que a ecologia se reficre.

Por esto es que los intentos que se realizan en los domi-
cilios de los mexicanos y a manera personal para clasifi-
car y ordenar la basura son infructuosos, ;de qué sirve
separar el vidrio del papel, o los desechos organicos del
plastico, si al llegar al camién recolector las bolsas en
que se han depositado separadamente se destruyen, los
desperdicios se mezclan arbitrariamente y se reordena
de diferente forma? Seria suficiente ayuda en lo que
respecta a clasificacion de desperdicios, separar los dese-
chos organicos de los inorgadnicos, evitando el contacto
de los materiales susceptibles de reciclarse con grasas y
residuos organicos contaminados.

Actualmente el Distrito Federal cuenta con dos plantas
recicladoras (5an Juan de Aragdn y Santa Catarina) y un
relleno sanitario (Ilamado Bordo Poniente), aunque la
zona conurbada del estado de México principalmente,
aun no cuenta con este tipo de instalacion depositando
la basura a cielo abierto. En las plantas recicladoras ac-
tualmente™ se recupera un buen volumen de los dese-
chos sdélidos generados en el D.F.,, por ejemplo en la de
San Juan de Aragon se recupera aproximadamente el
13% del total diariamente.

A partir del afio pasado —1995-, se ha implementado en
ciertas zonas de la ciudad de México una red de recicla-

*®julio, 1996
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do de envases —latas, frascos y botellas- y carton y papel
que funciona dentro de los estacionamientos de una ca-
dena de supermercados, ellos reciben unicamente los
materiales que les convienen, y deben entregarse per-
fectamente lavados y en su caso con las etiquetas de
papel retiradas de frascos o latas. Las personas sienten
la necesidad de cooperar pero no es facil, hay muchas
exigencias y ninguna recompensa, ya que no se paga
nada por el material recibido y tampoco se sabe quién
es el que comercializa este material y obtiene las ganan-
cias. Por otro lado, el lavar todos los envases perfecta-
mente y secarlos implica un esfuerzo de parte de los que

desean cooperar, ocasionando un importante desperdicio
de agua y de tiempo.

Estos recolectores funcionan en ciertas zonas, y no se ha
observado aumento significativo en sus actividades, pro-
bablemente sobreviven porque después de un tiempo
las personas participantes en el programa se aburren, se
retiran y dejan espacio a nuevos colaboradores. El error
ha sido no otorgar ningun incentivo a las personas que
cooperan con ellos. Como quiera que se vea, este esfuer-
zo haria posible la cooperacion permanente de mas per-
sonas, siempre y cuando se contara con una red suficien-
temente amplia de recuperacién de material post-consu-
mo procedente de envases —papel, cartéon, vidrio, metal,
plastico— y se almacenaran y clasificaran los materiales
reciclables o reutilizables, de modo que se pueda obte-
ner adicionalmente a la satisfaccion que implica la labor
en favor de la ecologia, una pequefia ganancia economi-
ca, como recompensa a los esfuerzos realizados.

Diversos esfuerzos se realizan cotidianamente, en el
Anexo 9 “Organizaciones relacionadas con el reciclado
de envase y embalaje”, se presenta un listado de orga-
nismos gubernamentales e independientes que en dife-
rentes paises se encuentran investigando y trabajando

en favor de la ecologia reciclando materiales post-consu-
mo de envases
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Los cadigos que utiliza la industria a nivel
mundial para promover el reciclado

Todos los materiales reciclables son facilmente identifica-
bles cuando se trata de clasificarlos a groso modo, como

madera, vidrio, cartén y papel, y plasticos.

En el caso de algunos materiales su reciclado no requiere
diferenciarlos por tipos, por ejemplo: el vidrio a lo sumo
se separa por colores, lo demas no importa. El papel y el
carton se clasifica segun su grado de limpieza, tampoco
es dificil. Pero cuando debemos clasificar plastico, las
cosas cambian, ya que cada tipo de plastico esta fabrica-
do con resinas diferentes, y deben mantenerse separa-

das para poderse reciclar.

La identificacion de las resinas pldsticas algunas veces es
dificil hasta para los especialistas, esta es la razon por la
que se ha desarrollado a nivel internacional una codifica-
cién que se marca en los envases o productos que se
sabe tienen una vida corta y un material de buena cali-
dad susceptible de ser reciclado.

Estos codigos fueron desarrollados en el afno de 1388
por el Plastic Bottle /nstitute, una division de la Society
of the Plastics Industry (SP1), Sociedad de la Industria de!
Plastico de los Estados Unidos, con el fin de que los fabri-
cantes de manera voluntaria los aplicaran en los envases
(botellas, tarros y frascos de plastico) a fin de facilitar y

fomentar el reciclado.

T“'lCn _

Grdfica 9. Cédigos utilizados para diferenciar resinas pldsticas de post-consumo destinadas a

operaciones de reciclado.
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Esta codificacion nos indica exactamente de qué tipo de
resina esta fabricado cada envase, porque a cada uno se
le asigna junto a su nombre expresado en forma abre-
viada un numero para facilitar su clasificacion.

A la fecha esta codificacion se aplica a los productos en
general en todo el mundo, e incluso en algunos casos de
manera obligatoria.

Por otro lado se encuentran también ciertos cédigos que
se aplican a los materiales reciclables y reciclados, con el
fin de indicar si los materiales con los que estdn hechos
son nuevos y por su tipo y calidad deben reciclarse; si los
materiales son reciclados, indicando su porcentaje de
material nuevo; o si el material debe reciclarse. Estos c6-
digos son aplicados a todo tipo de material, no exclusiva-
mente a resinas plasticas.

La aplicacion de estos cédigos grabados o impresos sobre
los productos se ha hecho obligatoria en muchos paises,
ya que |la cooperacion del consumidor es necesaria y
constituye una parte importantisima de la cadena de re-

ciclado.

-l# Ve

Grafica 10. Codificacion curopea para indicar reciclado o reciclabilidad. El primer sim-
bolo indica que se trata de un envase rcusable o retornable. En el segundo simbolo
se indica que el material es reciclable, y el tercero indica que el envase o embalaje

esta fabricado con un 50% (u otro porcentaje) de material reciclado.
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Biodegradabilidad de materiales organicos

La biodegradabilidad como su nombre lo indica significa
que el material sometido a este proceso se deteriorara
integrandose al ciclo de vida de! ecosistema, como parte
de la cadena bioldgica.

La biodegradacion es un proceso activo en donde se
transforma la materia y se libera energia, es un proceso
realmente rapido, ya que puede tardar de dos a seis
meses en completarse, siempre y cuando se realice en
Sptimas condiciones.

La biodegradabilidad es un proceso de descomposicion
bioldgico, y puede ser ocasionado por bacterias aeré-
bicas™ o anaerodbicas” . Estos procesos dependen para el
desarrollo de estas bacterias descomponedoras de la
presencia de humedad, oxigeno y temperaturas adecua-
das. Esto por supuesto no es posible cuando se trata de
biodegradar materiales no naturales, ;como pretende-
mos que se biodegrade el plastico, el asbesto, o materia-
fes mezclados como papel y metal?

En estudios realizados en los Estados Unidos se observd
que ciertos materiales que supuestamente debian biode-
gradarse rapidamente —periodos de seis meses o menos—
se encontraban algunas veces intactos después de 15
afnos, como es el caso de papel periddico, piezas de pan,
vegetales o vasos de papel desechables.

En estos depdsitos el material que mas asombra por su
volumen es el papel, de un total detectado en 1970 del
35% ha aumentado en 1991 al 50%. Lo mdas comunmen-
te encontrado es papel de periddicos y revistas; que a
pesar de los esfuerzos por reciclarlo se encuentra en
cantidades desproporcionadas en [os tiraderos de basura.
Lo mismo podemos decir de los vasos desechables de
cartulina, y cabe mencionar que estos vasos generalmen-

® Con la intervencién de bacterias que consumen oxigeno. £s rapida
—de tres a seis meses—, no produce malos olores, y las altas tem-
peraturas eliminan a las bacterias y agentes patédgenos.

“ Con la intervencién de bacterias que no consumen oxigeno. Es
lenta, requiere de varios afos para lograr la descomposicién total
de los desperdicios, produce malos olores, y gases como el metano,
no genera mucho calor.
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te plastificados o encerados no son biodegradables ni
tampoco reutilizables ni reciclables.

Al dejar todos estos materiales a la intemperie como
parte de rellenos sanitarios debemos considerar el im-
pacto negativo de los blanqueadores, quimicos y sulfuros
utilizados en el proceso de elaboracidén del papel, y aun
presentes en él, que contaminaran irremediablemente el
suelo.

Aumento en el volumen de papel
en tiraderos y rellenos sanitarios. E.U. 1991
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Grafica 10
Fuente: William L. Rathjc;
Once and Future Landfills
National Geographic, vol. 179, no.5; mayo 1991,

Se ha observado que los llamados productos perecede-
ros8? permanecen integros aun después de muchos
afos, por ejemplo, se encontrd un lefio que data de
1952, un paquete de hojas secas de 1964, y ni que decir
de los alimentos —lo que mas dura son las salchichas y el
pan de caja comerciales—, que como sabemos contienen
preservativos que son realmente efectivos.

Los organismos y microorganismos eventualmente biode-
gradaran a los materiales, produciendo metano y otros
gases, pero dentro de un proceso muy lento. No pode-

“ Se consideran productos perecederos a los vegetales, frutas, car-
nes, pescados y mariscos o similares en estado fresco o natural, o
sea, sin procesar.
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mos concebir que la biodegradacion en un relleno sanita-
rio no se realice a la velocidad que normalmente conoce-
mos al preparar una composta, o que incluso la biode-
gradacion no se produzca.

La gran diferencia es la falta de oxigeno, recordemos la
forma en que preparamos una composta, e agregamos
liquidos y la removemos constantemente, a fin de per-
mitir que los microorganismos y bacterias descompo-ned-
ores trabajen eficientemente y que ademas durante el
proceso de descomposicion, se logren temperaturas de
hasta 65 °C (150 °F) que son capaces a lo largo de tres
dias de matar casi todos {os organismos patogenos exis-
tentes.

En un tiradero, en el que simplemente se apila la basura
esto Nno pasa, ya que no se someten los materiales a nin-
gun movimiento, no se ventilan y no reciben casi ningun
liquido que beneficie el crecimiento y la proliferacion de
los organismos encargados de la biodegradacion; y debi-
do a las técnicas de compactacion que se utilizan, no pe-
netra en ellos ni aire ni agua, y aunque se produzca llu-
via esta no humedece mas que las capas superficiales,
evaporandose antes de lograr atravesarlas, llegando asi
a ser nula la proliferacion de organismos descomponedo-
res.

En resumen lo unico que debe llegar a los rellenos sani-
tarios es materia organica, o materiales que verdadera-
mente no pudieran ser reciclados de ninguna forma.

E! reordenamiento del sistema de disposicion de dese-
chos sélidos en el pais, deberad necesariamente suceder
en algun momento. Esfuerzos permanentes se realizan
principalmente en las ciudades mds grandes, y en las ciu-
dades y comunidades pequerfas no interesa todavia por
falta de conocimiento en lo que respecta al cuidado eco-

logico.

Se dice que la sola ciudad de México puede producir
hasta 15 mil toneladas diarias de basura, inorganica y
organica. Nuestra contribucion a reducirla puede iniciar
desde el momento de la compra adquiriendo y utilizando
los materiales eficiente y conscientemente.
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Al estudiar el problema de la contaminacion por dese~
chos sélidos, necesariamente se abarcan los problemas
de |la produccién industrial, el comercio y los habitos de

consumo.

Transformaciones muy profundas y aceleradas son casi
imposibles, ya que existen muchos intereses creados, ha-
bitos y costumbres muy arraigados, y llegar a un acuerdo
a corto plazo es muy dificil. La clave en todo esto es la
educacion, no solo del tipo escolar sino la educacion a
todos los niveles concientizando a todos de la importan-
cia que la ecologia tiene para conservar una vida de cali-
dad no solo de los humanos sino de todos los seres vivos

deil planeta.

Se trata entonces de involucrar a toda la sociedad en
esta tarea, iniciando con los fabricantes de materiales y
maquiladores convenciéndojos de que utilicen en su pro-
duccion sistemas, métodos y materiales no contaminan-
tes, concientizar a los comerciantes de no comercializar
sino los productos que de alguna manera ayuden a cui-
dar el ambiente, y llegar hasta el punto en que cada
persona sea consciente de lo que su utilizacion y mala
disposicion final de los materiales de desperdicios pue-
den ocasionar.

Los costos econdmicos de la contaminacion se reflejan
mds claramente en el aumento de los dafios a la salud
humana, los dafios a la ecologia, y el desequilibrio biolé-

gico.

La idea de que debemos cuidar al planeta para no des-
truir nuestro habitat, suena si lo analizamos algo arro-
gante, el ser humano no es capaz de destruir al planeta,
es capaz de destruirse a si mismo. Nuestro planeta ha
pasado por innumerables catastrofes y ha sobrevivido,
icuantas especies que lo han habitado se han extingui-
do? El planeta lo debemos cuidar para nuesta sobrevi-

vencia.
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aq
e Estrategias a mediano plazo

para disenadores, fabricantes y
usuarios de envases

Ninguna de las tres alternativas —como lo hemos visto en
pdginas anteriores- independientemente una de otra
—-biodegradar, reciclar o reutilizar— es la solucion per-
fecta, ésta debera mediar de forma que se aprovechen
al maximo los beneficios que cada alternativa aporta.

La mejor forma de cambiar nuestro tratamiento de la
basura es cambiar nuestra basura. En primer lugar tra-
tando de reducir la cantidad de ella que va a los tirade-
ros y rellenos sanitarios.

Casi siempre el objetivo principal de los ecologistas es el
envase, piensan que de no ser envases tenemos muy
poco que desechar. Los envases de comidas preparadas,
alimentos envasados, productos de limpieza del tipo de
los rapidos y eficientes, se encuentran en mayor propor-
cién entre la basura domeéstica.

Los panales desechables, son otro tremendo problema,
todo el mundo los usa, aunque sea sintiéndose culpable
por el dafio que ocasionan, pero nadie suspende su uso,
ya que aproximadamente un 95% de los padres —sin im-
portar clase social— los compran. Por su tipo resisten la
biodegradacion, y ni ellos ni su contenido tienen nada
que hacer en los basureros. Si se aplicara un proceso di-
ferente para su eliminacién, los problemas y riesgos de
contaminacién y dispersion de incontables bacterias y
virus en el aire o el agua seria mas facil de evitar.

Independientemente de los dos factores mencionados
anteriormente se proponen varias estrategias a corto
plazo que podran ser de utilidad a los consumidores de
modo que sea mas racional su forma de consumo y sean
benéficas a mediano y largo plazo.
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Estrategias a corto plazo para consumidores

La forma mas sencilla de cooperar a disminuir el proble-
ma de los desechos sdélidos es creando en nosotros la
conciencia de que podemos ayudar, siguiendo los siguien-
tes pasos:

a-

No compremos productos sobre-envasados ni
sobre-empacados, es basura y nosotros pagamos

por ella.

Compremos siempre que sea posible repuestos de
los productos envasados de uso en el hogar, por
ejemplo, chocolate, café, bebidas en polvo, deter-
gentes, limpiadores. Busquemos y exijamos las pre-
sentaciones conocidas como “ econopak”, “rellena-
pack”, “practipack”. etc., estas son adecuadas y
permiten evitar el desperdicio de envases costosos,
son buenas alternativas y evidencia de que los fa-
bricantes y envasadores de productos estan cons-
cientes y apoyando a la ecologia.

Seleccionemos siempre que sea posible envases re-
tornables o reutilizables.

Elijamos envases de mayor capacidad en vez de
presentaciones de bajo volumen; los envases de
mayor capacidad tienen sistemas de cerrado mas
eficientes y permiten conservar mejor los produc-
tos que los envases individuales.

Utilicemos articulos desechables cuando realmente
lo amerite el caso, no permanentemente.

Separemos la basura; por un lado los envases en-
juagados y todo el material posible de reciclarse, y
por otro los desechos organicos. Muchos de los ma-
teriales principalmente los papeles y cartones pier-
den toda posibilidad de reciclarse cuando se en-
cuentran contaminados con desechos orgadnicos,
principalmente grasas.

Todos los materiales se reciclan, los mas caros son
el aluminio y el PET, {porqué no venderlos?

CAPITULO !l = El envase, el embalaje y la ecologia

187



Estrategias a corto plazo para disehnadores

Es importante mencionar que los envases y embalajes no
deben impactar negativamente al ambiente cuando
estan bien disefiados, ademas de ser econdmicamente
viables, y pueden preservar adecuadamente la integridad

de los productos que contienen.

Por esta razodn los profesionales dedicados al disefio de
envases deberan poner especial atencion a las considera-
ciones ambientales, que afectan directamente tanto a la
disminucion de los desechos solidos generados como a la
reduccidon en el uso de recursos materiales y energéticos.
La reduccion de materiales adecuadamente aplicada
ayuda a conservar los recursos naturales y generalmente
redunda también en una reduccicon de costos.

La utilizacion de materiales que han sido reciclados, que
pueden ser reciclados, que son reutilizables, y que ten-
gan un impacto minimo ambiental al ser desechados
tanto en rellenos sanitarios como en incineradores debe-
ra convertirse en una costumbre. También es importante
el utilizar materiales que requieran minimos recursos na-
turales y no requieran del empleo de materiales téxicos
durante su manufactura.

Madera
Es el material que ha atraido mas la atencién , en pri-

mer lugar debido a la alarmante deforestacion. —En cen-
troameérica aproximadamente casi dos terceras partes
de selva humeda ha sido destruida en los ultimos 30
afos para instalar ranchos ganaderos—. estas seivas son
los Unicos proveedores de materia prima para la medici-
na moderna —se fabrican antibidticos, hormonas, tranqui-
lizantes, anti-coagulantes entre otros—, y son también un
lugar muy importante para la produccion de alimentos
~maliz, arroz, cana de azucar, cacahuate, cacao, café y
té- y una importante fuente de trabajo —industrias rela-
cionadas con las fibras, ldtex, gomas, acejtes, ceras, y
materia prima para la fabricacion de pinturas, pigmen-

tos, jabones, resinas, etc.
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Algo muy importante es que la madera es uno de los
poOcos recursos potencialmente renovables. El disefador
debe empezar en este material en forma de ‘cosecha’,
mas que en términos de ‘mineria’. seria importante ge-
nerar un directorio que contuviera muestras, caracteristi-
cas e informacion técnica suficiente de especies foresta-
les producidas en plantaciones, para que los disefiadores
seleccionen entre ellas materiales adecuados que sustitu-
yvan a las especies en extincidon o raras. El uso racional de
la madera dependera primero de abatir a la indiferencia
acabando con la ignorancia. Los dischnadores deberan
educar a sus clientes, mediante el apoyo en los puntos
de venta. El uso de la madera en objetos superfluos, de
un solo uso es algo realmente irresponsable.

Plastico

Este material tiene un gran potencial de reciclado, aun-
que al contrario de la madera que es biodegradable,
presenta un gravisimo problema cuando no se reciclan o
reutilizan. Con el reutilizado la permanencia del produc-

to se convierte en una ventaja. El plastico mas facil de
reciclar es el PET.

De cualquier modo los expertos recomiendan no cambiar
al uso de otros materiales en sustitucion del plastico sin
antes realizar estudios suficientes respecto al impacto
del cambio tanto en ia produccion, en la energia utiliza-
da para su reutilizaciéon o reciclado, y en el impacto am-
biental de los subproductos de la produccion. Una reco-
mendacién para los disenadores es el que no se debe
utilizar un material simplemente porque se perciben sus
beneficios, habra que estar bien seguro de ellos. En algu-

nos casos, la utilizacion del plastico es indudablemente
ventajosa.

Vidrio

Es un material que tiene enormes posibilidades de reci-
clado y un importante potencial de reuso. en europa
existen bancos o depdsitos para la recuperacion del vi-
drio, y se han introducido importantes campanas en con-
tra de los envases no retornables de vidrio. Se apoya
grandemente la reutilizacion de los envases, habiéndose

detectado envases que han realizado hasta 25 vueltas
del envasador al consumidor. El vidrio es facilmente es-
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terilizable de modo que no existe problema con la higie-
ne.

Metal
Este material tiene menos posibilidades de reuso, pero

tiene muchas posibilidades de reciclarse. Algunas veces el
disefio de productos en este material reviste algun im-

pacto ecoldgico.

Por ejemplo las latas de aerosol no son reciclables ya
que no pueden perforarse debido a su contenido de
gases a presion o cuando contienen ciertos propelentes
como oxidos nitrosos que dafan la capa de ozono. Una
solucién amigable con el ambiente seria utilizar envases
de vidrio con un sistema de bombeo mecdnico que utilice
la presion del aire en vez de! propelente.”

Se estima que una quinta parte de todas las latas fabri-
cadas se recicla. Para reciclar el metal debe primero ser
seleccionado por tipo de material, un etiquetado que
permita facilmente su diferenciacion seria interesante y
muy util. Los disefiadores podrian investigar usos adecua-
dos para el aluminio reciclado, y fomentar el estableci-
miento de puntos de recoleccion de aluminio, el metal
mas caro de todos los utilizados.

Papel
Es el material que todo mundo sabe que se puede reci-

clar. El papel reciclado esta constituido por un 15 o 10%
de material nuevo y un 85 o 90% de material recupera-
do. Actualmente gracias a adelantos cientificos el
reciclado de papel no contamina tanto y permite obte-
ner material tan blanco como el papel nuevo.

De cualquier modo el proceso de blanqueado del papel
produce muchos liquidos contaminantes, por lo que se
debera hacer algo para que la gente deje de pensar que
el papel perfectamente blanco es simbolo de pureza e
higiene, esto significa una irresponsabilidad debido al uso
indiscriminado de material virgen , ademads de constituir

¥ Existe una compania norteamericana Diagraph Corp. que ha desa-
rrollado un sisterna que mediante el uso de un tambor dentro del
que se perforan los envases y se drenan sus contenidos (liquidos y
gases. Estos envases una vez despresurizados pueden ser recicla-

dos.
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un atentado en contra del ambiente.

En el caso de las cartulinas y cartones, las fibras virgenes
son mas largas y resistentes que las de papel reprocesa-
do. Se recomienda reemplazar cartulinas SBS™ con res-
paldo de papel periédico aumentando para compensar la
resistencia dos puntos en el espesor; o utilizar carton sin
blanquear aumentando un punto el espesor.

Al utilizar cartéon corrugado el desarrollo de caja mas efi-
ciente y que utiliza menos material es la caja de tapas
alternadas (RSC Regular Slotted Container ). Emplear
carton corrugado de alta resistencia, principalmente
cuando se tienen liners y flautas ligera y mas resisten-
tes, esto permite aumentar el contenido de material re-
ciclado al mismo tiempo que mantiene su reciclabilidad
post-consumo y no altera sus caracteristicas de resisten-
cia.

Usar papel reciclado no significa bajar fa calidad. Los di-
sefladores graficos aqui tienen una gran responsabilidad
al ser los responsables de concientizar a todos de que la
utilizacion de papeles reciclados es adecuada y correcta.
El disefador grafico debe estar suficientemente infor-
mado, y se debe implementar un sistema esencial para
regularizar, centralizar y etiquetar consistentemente los
productos para su reutilizacion mediante el reciclado.

¥ Solid Bleached Sulfate

CAPITULO Ili = El envase, el embalaje y la ecologia

191



CAPITULO |l « El envase, el embalaje y la ecologia 192



Anexos



Anexo 1
» Los envases exhibidores

Introduccion.

Los envases de exhibicidn o envases exhibidores ilamados
también “ display package” son un tipo de envases desa-
rrollados para combinar la funcion de protecciéon al pro-
ducto y la de permitir su exhibicion en un sisterma de co-
mercializacion de autoservicio basicamente.

En el caso de otro tipo de comercios, como tiendas de-
partamentales o detallistas, se utilizan atractivos exhibi-
dores para facilitar y promover su venta.

oo

1. Para comercializar este tipo
compra de estos producios depernde ditertameante de

e envascs se requicre de exhib especiales, la
a ohservation del consumidor.

Estos envases estan formados por una parte de soporte
que generalmente es de carton —con calidades diferentes
dependiendo dei producto— y otra parte plastica rigida o
flexible —transparente, y resistente a la rotura—- que se
unen de diferentes formas encerrando entre ellas al pro-
ducto.
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Este tipo de envase tiene la caracteristica especial de
brindarnos dos superficies de impresion; una, la que esta
en contacto con el producto, que actua como el frente de
un contenedor, y una posterior ideal para contener infor-
macién adicional, instrucciones, y textos legales.

Existen varios tipos de estos envases, se mencionan los
mas comunes, y aunque pueden existir otras modalida-
des que desempeden funciones especiales o tengan ca-
racteristicas enfocadas a contener algun producto en
particular sus procesos, caracteristicas y materiales son
sino los mismos muy similares a los aqui descritos.

Estos envases se desarrollaron para funcionar dentro del
sistema de comercio de autoservicio con varios propdsitos
especificos. Uno de los cuales es que el envase permita
que el consumidor pueda observar el contenido de modo
qQue no se necesite ni tener al producto en exhibicion ni
abrir el envase. Otro propdsito especifico es que esta di-
sefiado para contener productos a granel, productos
compuestos de varios elementos, o productos que inclu-
yen cables, conexiones o aditamentos que ¢l consumidor
debe poder apreciar a simple vista para juzgar la conve-
niencia de la compra.

Son envases especialmente pensados —tanto en el uso de
los materiales como en su forma de cierre— para evitar
el robo en areas de autoservicio, y para advertir clara-
mente tanto al vendedor como al comprador que el en-
vase ha sido abierto y pueden faltar piezas o aditamen-
tos.

Algunos de estos envases conservan su nombre en ingiés
principalmente por costumbre de los distribuidores y co-
mercializadores, y porque la mayor parte de las veces su
traduccién al espafiol es complicada, confusa o poco prac-
tica.

Skin pack o Shrinkwrapping

Este envase se utiliza para contener diferentes tipos de
productos, generalmente es un proceso barato, y su cali-
dad dependera del soporte —una pieza de cartéon o cartu-
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lina, una charola de espumado de polietileno o poliestire-
no, etc.— y de la calidad de impresion que se utilice.

La forma de envasado es sencilla, se coloca el producto
sobre el soporte y se lamina sobre ambos una peiicula
plastica, la adherencia de la pelicula al carton o cartulina
se logra por medio de un sistema de punzones, que per-
foran desde abajo al carton y al extraer el aire hacen
que la pelicula ablandada por calor se adhiera “como una
piel” —origen de su nombre— al encogerse sobre el pro-
ducto y el carton de soporte. En el caso de las charolas
—muy utilizadas para cnvasar productos cdrnicos— la pe-
licula se adhiere entre si rodeando al producto sobre la
charola.

Este proceso cuando se realiza sobre una hoja o pliego
de carton, debera haber sido impreso previamente en
forma repetitiva con con el disefio grafico para una serie
del mismo envase, posteriormente al llenado y sellado
simultaneo de todos los envases, se pasa a un proceso de
suajado en el que se separa cada “cartoncito”, al mismo
tiempo que se le perfora en la parte superior un orificio
para permitir su colocacion en anaqueles especiales.

El tipo de pelicula utilizada es principalmente PVC, gene-
ralmente de un espesor menor a 3 milésimas de pulga-
da, esta pelicula debe ser resistente al desgarre, para
evitar que se dafne o se extraiga el producto antes de su
venta. En el caso de contener alimentos se utilizan peli-
culas con barrera a gases y aceites. Generalmente este
es un tipo de envase muy econdomico.

Blister pack

Este envase es muy comun, principalmente se relaciona
con envases para medicamentos (pastillas y capsulas)
aunque también se puede pensar en pilas, repuestos de
navajas de rasurar, plumas, ldapices y articulos de papele-
ria pequefios, boneteria, y cosméticos entre otros. La
lista podria ser interminable.

E! proceso es similar al del Skin pack, aunque es mucho
mas versatil. En este caso el soporte puede ser de car-
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tén o de una pelicula de aluminio como la usada en me-
dicamentos. La razon de poder utilizar otro tipo de ma-
terial de soporte menos rigido que el carton es porque
la pelicula plastica que cubrira al producto se halla pre-
formada y tiene una rigidez estructural.

La pelicula pldstica antes del proceso de envasado se
moldea por calor, ya sea en forma de contenedor geco-
métrico —circular, rectangular o cuadrada, dependiendo
de las dimensiones y forma del producto—- o en la forma
exacta del contorno del producto como podria ser un ju-
guete, o algun utensilio de cocina. El formado también
puede ser adecuado para envasar productos unitarios o
con cavidades multiples para contener series del produc-
tos. El proceso de termoformado remite a la forma de
“una ampolla” por el ablandamiento causado en el ma-
terial a causa de la aplicacion de caior, que lo hace esti-
rarse y adelgazarse formando una especie de domo. Si
en este momento lo sometemos a la contencién de un
molde, al enfriarse adoptara su forma.

La forma en que el moldeado se adhiere o se une al so-
porte puede ser por presién y/o calor, aplicando en casos
necesarios una capa de laca termosecliante o adhesivo.

Otra es encerrando a la pieza moldeada con el producto
dentro entre una cartulina que al doblarse —por la parte
lateral, superior o inferior—- la aprisiona. La cartulina se
imprime por un solo lado —el exterior— y requiere de un
suaje con la forma del moldeado en el area que se des-
tina a quedar al frente. Esta cartulina se cierra pegand-
ose por los margenes y alrededor de la pieza plastica.

Clam shell

Este tipo de envase se logra aprovechando al maximo
fas caracteristicas de los materiales plasticos de flexibili-
dad y resistencia estructural.

Estos envases se fabrican de una sola pieza, contando
con un drea adecuada para funcionar como una bisagra,
su nombre se refiere a la forma de una concha bivaliva
que se cierra sobre su contenido.
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3. Diferentes tipos de Clam Shell. Fabricados con
tran corresponden a una serie de envases de [inca fabricados por una empresa norte-

americana.

La forma de cerrado puede ser de dos tipos, una definiti-
va, por medio de presidon y calor que sella y cierra defini-
tivamente al contenido, o por medio de la incorporacion
en algun sitio de broches —que funcionan de forma simi-
lar a la de los broches de presién utilizados en la ropa-—,
permitiendo su utilizacidon como envase vendedor y como
contenedor del producto posteriormente a la compra,
pudiendo cubrir dos funciones.

Este tipo de envase es adecuado para envasar herra-
mientas, maquinaria, juguetes, y otros articulos peque-
fnos, voluminosos y no muy pesados, principalmente
compuestos por varias partes, o que contengan refaccio-
nes o elementos intercambiables. La venta se basa en
que el consumidor puede observar si el juego esta com-
pleto, y si se adecua a sus necesidades sin tener de de-

sempacar o abrir el envase.

Generalmente los textos se aplican en el adrea de cierre
imprimiendo directamente sobre el material, por medio
de una etiqueta adhesiva o incluyendo dentro una eti-

queta.

Para su este envase venta mejora las caracteristicas del

pelicula de PVC, estos que se mucs-
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Blister pack y del Skin pack, ya que puede exhibirse “pa-
rado” sobre el anaquel o colgado. El material utilizado
es PET y PVC, ambos con caracteristicas de calidad y pre-

cio muy diferentes.

Tray pack

Este envase se usa principalmente para productos ali-
menticios, como su nombre lo indica consta de una cha-
rola termoformada la cual es cerrada —una vez llena del
producto— por la parte superior mediante la aplicacion
de calor y presién sobre un laminado metadlico plastifica-
do —para poder tener adherencia al fundirse—.

Generalmente el producto alimenticio ya envasado de
este modo es sometido al proceso de cocimiento y este-
rilizacion antes de su congelacion.

Los materiales utilizados para este uso deben ser muy
estables térmicamente.ya que deben resistir temperatu-
ras muy altas y muy bajas, al cocinarse, al congelarse y
al recalentarse para su consumo en hornos de microon-

das.
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Anexo 2
e Metodos de impresion.

Introduccion.

Con el desarrollo de la impresién se dié el primer paso
para lo que en la actualidad es la comunicacién masiva
~libros, revistas, anuncios, carteles entrec otros—. Aunque
la escritura ya existia de varias formas entre diferentes
culturas, la reproduccién de letras, o ideogramas de ma-
nera repetitiva y con el fin de difundir informaciéon a un
nivel mas amplio, se dio por primera vez en la China en

1324 a.C.
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Pagina del Pen ts‘ao,
ilustrado sobre medicina her-
impreso en blogues

de rmadera hacia 1249 d.C.

{ibro

Son también los chinos en 868 d.C. los que desarrollan el
primer libro impreso, éste es un rollo continuo de 5 m de
largo que contiene fragmentos de escrituras budistas co-

nocido como Sutra Diamante.
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Los chinos desarrollaron caracteres o tipos mdviles hacia
el afio 1040, estos tipos se claboraron de arcilla cocida y
se armaban en cajas especiales formando pdginas. Mas o
menos cuatrocientos anos después se fabricaron tipos de
metal —en sustitucién a los de madera—- que eran mads re-
sistentes y mas rapidos de fabricar.

Gutemberg tomd esta idea (1438) de los chinos y la per-
fecciond adecuandola al concepto occidental de escritura,
logré optimizar la produccién editorial y en 1457 Furst y
Schéffer introdujeron la impresiéon en color, que hasta el
momento se hacia colorecando a mano. En 1461 se com-
binaron textos con ilustraciones intercalando grabados a

la padgina de textos.

Hasta este momento las ilustraciones se realizaban una
por una a mano despuds de la impresién del texto en la
pdagina. A partir de aqui solo fue cosa de tiempo llegar a
la perfeccién y al desarrollo de equipo y materiales espe-
ciales y adecuados hasta llegar a la producciédn moderna.

Otro antecedente muy importante de la escritura lo te-
nemos en [os cédices mesoamericanos, producidos por
grupos étnicos como los mayas, los toltecas, los mixte-
cos, entre otros —algunos de cllos pre y otros postcorte-
sianos—, casi todos constan de imagenes pictograficas,
simbolos y. signos que aportan informacién de diferente

tipo.

Un ejemplo de codice
Zouche-Nutall en el que
se narra la vida del rey
8 Venado, Garra de
Jaguar, y la dinastia de
Teozacualco-Zaachila.

Y R e E A AR T AL T2 O
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Algunos cuentan leyendas, otros son calendarios astrond-
micos, otros registran la gencalogia de gobernantes,
otros simplemente relacionan tributos pagados. Como se
puede observar, su uso si no era generalizado si era im-
portante y definitiva su aplicacién, ya que se consideraba
como una forma de conservar informacion, para control
o registro histdrico. Los sustratos sobre los que se plasmo
esta informaciéon fueron picles y papel, aunque también
se utilizaron objetos como vasos, vasijas o platos; ademas
de altos y bajorelieves cn construcciones. La forma de
mecanizar el sistema dc escritura —-tanto sobre papel
como sobre cerdmica- se logré mediante el uso de selios
o pintaderas que reproducian clara y repctitivamente los
caracteres en cllos contenidos.

Inicio de la impresion masiva

Al difundirse la imprenta a todos los paises, la cuitura y
el saber ademas de mucha otra informacién —principal-
mente de tipo comercial- estuvo a la disposicion de casi
cualquier persona.

S
f2s
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Estos anuncios muestran la forma en que se trabajo la propaganda comercial durante
la era victoriana, entre 1880 y 1880.
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Los comerciantes aprovecharon la creciente aficién del
publico a la lectura, apareciendo los primeros anuncios
pagados promocionando productos en periddicos y revis-
tas, durante el siglo XVIil, y ya en el siglo XIX inicié la era
del cartel anunciando desde funciones de circo, medicinas
hasta bicicletas.Son realmente contados los aspectos ac-
tuales que no tengan algo que agradecer a la imprenta.

Métodos de impresion.
Los cuatro procesos basicos.

Son cuatro mdtodos de impresién. Alrededor de los cua-
les giran todas las técnicas actuales. El resultado final de-
penderd de la calidad del equipo de impresion, de la can-
tidad de tintas y barnices aplicados, de la calidad del ma-
terial sobre el que se aplique la impresion y del tipo de
tintas.

Grabado o fotograbado

Este procedimicnto, es ¢l mas antiguo. A grandes rasgos
este sistema se puede reducir a lo siguiente: se trabaja
el drea a imprimir sobre una superficie que puede ser de
madera, metal, plastico o algun otro material; la imagen
a reproducir quedard en la superficie, y los contornos y
texturas en huecos. Al aplicar la tinta sobre la superficie,
lo resaltado se marcara en el papel, y los huecos o gra-
bados quedardn en blanco. Las imagenes a reproducir
pueden ser tanto textos como ilustraciones, o ambos ele-
mentos.

Este es el principio del sistema de impresién con tipos
movibles. Los textos a imprimir se armaban dentro de un
marco del tamano de la hoja a imprimir; se hacia pasar
tinta sobre la plancha por medio de un rodillo, al presio-
narse mediante una prensa el papel contra la placa tipo-
grafica se reproducia la imagen; es importante recordar
que todo el material deberd estar invertido para que al
pasar al papel quede en forma correcta.

ANEXO 2 ¢ Métodos de impresion
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En ilustracion
muestra un grabado gque
representa el taller de
un impresor. Del lado iz~
quierdo se encuentra la
caja de los tipos, y del
lado derecho la prensa
sobre la que se estad pre-
parando una placa para
imprimirse, el papel en
blanco y el ya impreso se
observan frente a ella.

se

Actualmente la imagen sc graba por medio de procesos
fotograficos en una placa, sobre ella se deslizan unos ro-
dillos que son los que aplican la tinta sobre la placa, el
pape!l se enrolla en un cilindro o se fija en una platina y
se hace rodar o se presiona para que se adhiera la tinta.
Este sistema no es de alta velocidad y puede presentar
problemas en tirajes muy largos, razon por la cual actual-
mente este sistema se utiliza principalmente para repro-

ducciones de material artistico.

Serigrafia
Este proceso es muy antiguo, y permite obtener impre-
siones de gran calidad y atractivo, es quizds un proceso
mas artesanal incluso que ¢! grabado, ya que adn en la
actualidad se utiliza sin cambiar en su esencia, aunque
también es muy utilizado a nivel industrial.

La idea es transferir la tinta al papel a través de una
tela de trama fina tensada perfectamente sobre un
marco, a la que se le han bloqueado —-actualmente por
medio de un proceso fotografico; antiguamente a base
de cera o algun otro producto similar— las zonas en

donde no se desea entintar.

Al deslizar un rasero con tinta sobre esta malla la tinta
se transferird al papel, se pueden tener tantas malias
como colores y zonas de aplicacidon se deseen. Este proce-
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so cs muy facil de realizar y es quizd uno de los mejores
para pequenas producciones. Su uso es muy versatil, ya
que se usa desde fines artisticos hasta fines publicitarios.

Muchas veces la calidad de este sistema de impresién de-
pende de la habilidad y experiencia del disenador, ya que
es posible por medio de él lograr impresiones similares a
selecciones de color.

Hueco grabado o rotograbadoc

Este proceso funciona cxactamente al revés que el gra-
bado, en este caso lo que quedara blanco sera lo que se
graba en la plancha. Por supuesto en este caso -al con-
trario del grabado-, hablamos de relieves micrométricos,
ya que la imagen se transfiere a la plancha fotografica-
mente, quedando grabada en incisiones.

La plancha se fija a un rodillo que gira dentro de un de-
posito de tinta, al salir de la tinta se encucentra con un
rasero que limpia su superficie y deja tinta acumulada en
los huecos, al presionarse un papel entre este rodillo por-
tador de imagen y un rodillo liso se transfiere la tinta
por capilaridad al papel, quedando la imagen impresa en
el.

Este procedimiento permite obtener una buena calidad,
es el sistema por el que se imprimen la mayor parte de
los periddicos, revistas, caja, etiquetas, etc.

Litografia

Se conoce también con el nombre de offset por la trans-
ferencia que se efectuia. La impresidn se realiza por
medio de una placa a la que se ha transferido fotografi-
camente la imagen, la placa tiene caracteristicas superfi-
ciales tales que rechaza el agua y acepta la tinta, de este
modo la tinta se deposita en las areas mojadas de la
placa. La imagen cntonces es transferida (offset) a una
placa de caucho para luego ser aplicada sobre el papel
Este proceso permite muy altas velocidades de impresidn
y muy buena calidad dependiendo también del papel. Por
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medio de este sistema se imprimieron las cromolito-
graffas durante el siglo XIX.

Tintas aplicadas directamente (“plasta de color”)
y cuatricromia (“seleccion de color”)

La impresién por medio de plastas de color simula la cali-
dad obtenida en la serigrafia, en este proceso el color no
se obtienen mezclando varios colores, sino que se obtiene
aplicando una tinta que iguala exactamente cl color de-
seado, se pueden obtener mejores resultados aplicando
tramas y texturas. Este proceso también demanda del
disenador una cierta experiencia para obtener mejores
resultados. Este proceso permite obtener buen partido
del color del material de soporte.

Lo que se llama cuatricromia o seleccidn de color, consiste
en aplicar una técnica mediante la cual se sobreponen
varios colores de tintas —que son amarillo, magenta, cidn
y negro-, logrando al mezclarse los colores simulando
una fotografia. Las tintas sec aplican una por una en dife-
rentes cabezas de impresion.

Al ser observadas por medio de un cuentahilos, podemos
apreciar que las tintas se distribuyen en forma de puntos
mdas o menos cerrados (tramas) para lograr concentracio-
nes y degradaciones o tintas directas, igualando el color
—por cjemplo el verde chicharo que se prepara agregan-
do cantidades especificas, generalmente cn porcentajes
de amarillo, azul, negro y rojo. Este proceso poermite
también simular volumen por medio de diferentes inten-
sidades de tramado en ciertos lugares, ademas de la po-
sibilidad de sobreponer para lograr dreas oscurecidas va-
rias tintas.

Esta forma de impresion puede reproducir dependiendo
de la calidad del tramado y la fidelidad de la separacién
de los colores imagenes iguales que las de una fotogra-
fia.

Este método es el utilizado para imprimir revistas, folle-
tos, libros, envases para alimentos, etc.
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Nuevas técnicas de impresion

En fechas recientes se ha generado un mdétodo de impre-
sién basado en los desarrollos logrados por la compurta-
cién. Al generarse cada vez mejores equipos para impri-
mir directamente desde los archivos de la computadora,
se han puesto en funciionamiento diferentes técnicas
para transferir tinta a un papel, entre otros sc¢ ha gene-
rado la impresion a base de puntos, la impresidn laser, la

de inyeccién de ' tinta.

Estos procesos, se utilizan actualmente para imprimir
bajas o altas producciones, y a nivel doméstico o indus-

trial.

La permanencia de la impresién dependera del tipo de
tinta que sc utilice, y su calidad dependerd de manera
improtante de la calidad del programa -software—~ den-
tro del que se genere la informacién a imprimir.

En envases y embalajes, este mdétodo se ha utilizado de
manecra muy importante. Este sistema permite rotular
de manera muy fdcil envases de cartdn corrugado, tapas.
fondos, cuerpos o etiquetas con diversas aplicaciones.

Estas aplicaciones van desde pequenas identificaciones
necesarias para codificar a los productos envasados.
hasta impresiones de dimensiones considerables que in-
cluyen desdce informaciéon del fabiricante, cddigos de ba-
rras, controles de inventario, fechas de elaboracién y ca-
ducidad, hasta parte de la reglamentacién y senalizacion
requerida en los embalajes.

Su aplicacién y versatilidad son muy grandes, y pueden
utilizarse diferentes tipos de material y colores de tintas.
Existe equipo que imprime a velocidades realmente in-
creibles, y con una calidad impecable. Por supuesto la ec-
ologia estd considerada ¢n este caso, ya que las tintas
utilizadas generalmente tienen omo base el agua o alco-
hol, que las compatibles con cualquier sistema de recupe-
racion de materiales con objeto de reciclarios postconsu-

mo.
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Los nuevos sistemas de codificacion
permiten adaptarse facil y rapidamen-
te a modificaciones en los productos
envasados, se pueden imprimir simul-
taneamente diferentes tipos de infor-
macion, sin tener que recurrir al siste-
ma de impresion tradicionales.
Anuncio Videojet System Internacional.
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Anexo 3
e El carton corrugado.

Introduccion.
Actualmente mas de un 80% de los productos se enva-
san o embalan en cajas de cartédn corrugado. Entre todos
los materiales utilizados para envase y embalaje, este
material se constituye como el de mayor uso dentro de
la industria y el sistema comercial.

Una caja de corrugado no necesariamente tiene que ser
la caja sin encanto que generalmente imaginamos
cuando nos referimos a ella; una caja de corrugado
puede imprimirse, y lucir tan atractiva como cualquier
otra caja en el mercado. El disefio estructural puede ser
también especial, lo mismo que su tratamiento grafico
de modo que también juegue un papel importante den-

tro del campo de la mercadotecnia.

Técnicamente las cajas de carton corrugado son dificiles
de resolver principalmente porque cuentan con paredes
de espesores considerables, que requieren habilidades y
calculos especiales para lograr una caja de planta a es-
cuadra —una caja realmente cuadrada-.

Hay quién trabaja empiricamente y quién deja este pro-
blema a otros para su resoluciéon. En este anexo se inclu-
yen ciertos parametros que pueden ayudar a entender y
resolver estos problemas de disefio eliminando riesgos y
peérdida de tiempo. Una vez entendido el mecanismo de
tolerancias se podra disefar casi cualquier cosa con este
material —siempre y cuando sepamos que tipo de cartén

usaremos y el tipo de flauta-—.

Tipos de flauta del carton corrugado
y sus combinaciones

La construccion estructurada del carton corrugado lo hace
mucho mas resistente —a la compresién, a la humedad y
al impacto— que el cartén de fibra, ademas de ser ligero
reduciendo costos de manejo y transporte.
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La forma de construccion del liner aflautado permite
aprovechar la resistencia de los dobleces en forma de
arcos que actuan como columnas dando rigidez y permi-
tiéndole resistir grandes pesos.

Existen varios tipos de flauta, cstos espacios libres crea-
dos por el corrugado, acojinan y aislan el contenido de las
cajas. Los tipos comerciales de flauta son el “A”, “B” Y
“C”.aunque existen otros tipos como el “jumbo” que no
son comerciales.

Cuadro informativo
Tipo de flautas y dimensiones

Tipo Altura Flautas por Espesor Numero aprox.

de flauta de la flauta m lincal del medium de hojas
apiladas en 2.5
cm (17)

A 476 cm 118 = 3 1.52 5

.190" o 3716~

B 164 = 3 1.34 8
.106"” o 3/32~

C .147" o 9/64” 137 £ 3 1.44 6

El material corrugado o flauta se combina con hojas pla-
nas formando diferentes combinaciones de flautas y me-
diums.

El corrugado de una sola cara se forma adhiriendo una
capa plana con una corrugada.

El cartén corrugado de doble cara se forma adhiriendo
una capa plana a cada lado de la capa corrugada.

El corrugado de doble pared se forma mediante tres
capas planas o liners terciados con dos capas de corruga-
do; existe igualmente un corrugado de triple cara.
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Diferentes tipos de corrugado y flautas.
Opciones y combinaciones.

Flauta “B” una cara Flauta “B” doble cara

iV a S o VoV aVat e ey TRISINTIESTTSESTSE
Flauta “C” una cara Flauta “C” doble cara

Fa S a Wa e Ve ra el TSNS
Flauta “A” una cara Flauta “A” doble cara

Flauta “B” & “C” doble pared Flauta “B” & "A” doble pared
Flauta “C” & “C” doble pared Flauta “A” & “A” doble pared

PN NN SN

Codificacion de dibujo

Esta codificacion se ha desarrollado como un sistema ofi-
cial a fin de eliminar instrucciones largas o complicadas
relativas a la construccion de cajas de cartdon corrugado.
Estos simbolos reconocidos internacionalmente permiten
la comunicacion clara independientemente de las diferen-
cias en el lenguaje. Se muestran en la figura siguiente las
mas comunes.

Linea de contorno de la caja

Cortes ranurados
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Lineas con.suaje de dobléz

para dqble’z interior e e e e
para dobléz exterior —— et e i ——m —— e
Lineas de perforacion e m e e e m e e e .. m————

Especificacidn de la forma de cerrado lateral de la caja
Cosido o engrapado RN AR IR R RN A INRRRNEY

Engomado o pegado

Encintado

La plantilla para la manufactura de una caja general-
mente consta de una sola pieza de carton corrugado.
Estas plantillas varian por el tamasno, la forma en que se
va a cerrar la caja por el fabricante —no al llenarla-, y
-por algunas otras variantes de diseiio como asas, perfo-
raciones, ranuras de ventilacion, etc.

'S

Forma en que se dibuja
el desarrollo de una caja de cartén corrugado

Alcta frontal Suaje de dobléz horizontal Indicacion del sentido
(largo rcal*) sobre frentes de las flautas del corrugado
"S‘uaile df Idobléz / -Aleta lateral
sg{"z:n a | l i (ancho real=*) .
1
latera es\w.:_:__ o _ e —— e — Lengdlceta para
kN cerrado
=4 1 | | 1 (en uniones
(=] I i 1 engrapadas
g I i | | o engornadas)
2 | | !
S I I
& ! | i \
a2 e ——— — —— — —_— — . —— —_——— —
= Pancl! frontal
Panel
lateral / , !
f§—— LARGO ———efo— ANCHO —=f- Ranura Suajc de dobléz vertical
Areca para identificacion del
fabricante e informacion de reciclado
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La direccion normal de las flautas es paralela a la pro-
fundidad de la caja —o sea con la flauta vertical—-. En
cajas que se abren lateralmente o en cajas envolventes
(sin pegado lateral) las flautas se alinean en el sentido
del ancho y el largo de la caja. En este ultimo tipo de
cajas se les [lama “caja con corrugado horizontal” o

“caja envolivente de corrugado horizontal”.

Diferentes formas de cerrado
de cajas de carton corrugado

g

Cerrado con adhesivo

Cerrado con cinta Cerrado con cinta
engomada de papel kraft adhesiva reforzada

J

Cerrado con grapas

d
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Tipos de caja mas comunes

Esta informacion se brinda con la certeza de que servira
de mucho a los disefiadores en el disefio de cajas corru-
gadas, para obtener el mejor ajuste dimensional hacien-

do mas durable la caja.

En los esquemas se presentan tolerancias de acuerdo al
tipo de flauta y corrugado empleado, esta informacion es
resultado de muchos afos de trabajo como disefadora y
es quizd la parte mas aburrida y tediosa pero también la
mads importante del proceso de disefio. Si no tomamos en
cuenta estas tolerancias nunca lograremos tener una caja
con paneles a escuadra y los problemas al acumular cen-
timetros de error causardan serios problemas en los siste-
mas de almacenamiento, transporte y comercializacion.

Todas las dimensiones se miden a partir de los centros de
lfos suajes de dobléz. Todas las dimensiones L (largo), A
(ancho) y P (profundidad) son medidas interiores.

Los aumentos en tolerancias indicados en cada panel de
la caja variaran dependiendo del tipo de flauta que se
vaya a utilizar, para facilitar su medicion se indican en

pulgadas.
Existen muchos tipos de cajas, aunque los mas comunes
son:
Caja con tapas (SC s/otted container)
Caja sencilla deslizable de dos piezas
L Caja deslizable de tres piezas

Caja envolvente de una pieza

Caja envolvente de dos piezas

Caja con tapas (5C s/otted container)

Todas las cajas mostradas Illevan un cerrado iateral me-
diante pegado o engrapado por lo que se ilustran los de-
sarrollos con lengleta. Las cajas que se unen exterior-
mente con cinta de papel o reforzada no llevan lengueta
por lo que las tolerancias de los paneles son diferentes a
las aqui mostradas. No se incluyen en este anexo por ser
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desarrolios y métodos de manufactura no comerciales.

Las diferencias de cada una de estas cajas estriban en la
forma en que se encuentran las tapas superiores e infe-
riores-al cerrarlas. Se pueden lograr diferentes combina-
ciones al mezclar sus caracteristicas.

a) Caja ranurada con tapas regulares (Regular Slotted Container

e todas las tapas tienen el mismo
ancho.

e |as tapas exteriores se unen en
el centro sin translaparse.

e |a lengUeta para el cerrado del
cuerpo de la caja se pega o en-
grapa por el interior

P i | I | |

i | E— (-

11/4"

A, LyP son las dimensiones minimas requecridas

para albergar el contenido de la caja.

f = espesor del cartén corrugado (flauta A,B o Q)

f' = factor de ajuste en caras intermedias variable segun la flauta emplcada

Flauta A Flauta B Flauta C
f 3/16" 116" 1/8"
f s 8- 3/16"
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b) Caja ranurada con tapas regulares con el cuerpo cerra-
do por fuera (RSC glued or stitched lap outside)

e todas las tapas tienen el mismo
ancho.

e |as tapas exteriores se unen en
el centro sin translaparse.

e las tapas interiores no se unen

e |a lengleta para el cerrado del
cuerpo de la caja se pega o en-
grapa por el exterior dejando
el interior limpio.

A:—%;f :

A/24f

m— e
|
1
|
:
e e e S
b

11/4" —

A, L yP son las dimensiones minimas requeridas

para albergar el contenido de la caja.

f = espesor del carton corrugado (flauta A,B o Q)

f', f* y f~* = factores de ajuste en caras intermedias variable segun la flauta
empleada

Flauta A Flauta B Flauta C
£ 3/16" 178 5/32*
f 174~ 8" 3/16*
716" 174" 11/32*
' wsa- 1716 3/32*
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¢) Caja ranurada con todas las tapas traslapadas RSC full
overlap)

e las tapas exteriores se transla-
pan totalmente.

e las tapas interiores no se unen,
excepto si 2A es mayor que L,
si es asi las tapas deberan ser
recortadas segun se especifi-
que. .

e la lengaeta para el cerrado del
cuerpo de la caja se pega o en-
grapa por el interior.

A, L yP son las dimensiones minimas requeridas

para albergar el contenido dec la caja.

f = espesor del carton corrugado (flauta A,B o Q)

f* = factor de ajuste en caras intermedias variable segun la flauta empleada

Flauta A Flauta B Flauta C
f 3/16" 116" 8"
f' 175" 178" 3/16"
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d) Caja ranurada con las tapas exteriores superiores y
del fondo traslapadas (SC partial overlap top&bot-

tom)

e todas las tapas tienen el mismo
ancho.

e |as tapas exteriores se trasia-
pan ligeramente en el centro.

e |as tapas interiores no se unen
en el centro. -

e la lengleta para el cerrado del
cuerpo de la caja se pega o en-
grapa por el interior.

Af2+f4traslapel2

—)'
!
=
|
=
-
[

°—

1
I
!
-
T
1
I
________ — ‘ —— — —
A2+ fetraslapes2 ” ﬂ

A, Ly P son las dimensiones minimas requeridas
para albergar el contenido de la caja.

f = espesor del cartén corrugado (flauta A,B o C)
f* = factor de ajuste en caras intermedias variable segun la flauta empleada

f
4
K

Flauta A Flauta B Flauta C
f 3/16" /8~ 5/32=
f' 3/16* 3/32~ 3/16*
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e) Caja ranurada en la que todas las tapas cierran a tope
(SC all flaps meet)

e las tapas exteriores se unen en
el centro sin translaparse.

* |las tapas interiores también se
unen en el centro sin transla-
parse.

e |a lenglieta para el cerrado del
cuerpo de la caja se pega o en-
grapa por el interior.

2
N

ot

5

¥

A,LyP son las dimensiones minimas requeridas para albergar

el contenido de la caja.

f = espesor del cartéon corrugado (flauta A,B o Q)

f' = factor de ajuste en caras intermedias variable segun la flauta empleada

Flauta A Flauta B Flauta C
f 3/16" 8- 1/8*
f 14" 1716" 116"
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Caja sencilla deslizable de dos piezas

e |a pieza interior se une
en el centro sin transia-
parse.

e las pieza interior se des-
liza dentro de la pieza
exterior, manteniéndola
cerrada.

e el cerrado de la pieza
exterior se realiza con
cinta de papel kraft o
cinta reforzada.

PIEZA INTERIOR

I
[}
{
!
|
i
)
i

R

EJT
1

l-%g—-ﬂl——— P+a ——-.-,(———A+a ————f——P+a -—+J%i_,—;}

PIEZA EXTERIOR

]
I
{
I
!
1
1

r

A+3/4

L

]
[
I
|
I
'
Il
4,11; P+cC

N IS
r
+
o

k—-— P+c ,#‘ L+b ——é‘{‘
A, Ly P son dimensiones interiores
Flauta A Flauta B Flauta C
a 174" 1/8* 3/16*"
b 14" 1/8* 3/16°"
c 9/16" 3/8* 7/16"
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Caja envolvente de una pieza

e |as tapas exteriores y las inte-
riores se unen en el centro sin
translaparse.

® el cerrado de la caja se realiza-
engrapando o encintando.

—t-
|
|
!
|
|
e

LNZM —,1L.P«3 —fe——— A+a —-*.——Pw A2+ -

A,.Ly Pson dimensiones interiores

Flauta A Flauta B Flauta C
a 174~ 8” 3716~
b 174" 8" 3716~
c 3/16" /16~ /8"
d 1716~ 716~ 1716~
e wa- 8" 3716~
f /8" /8" /8~
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Caja envolvente de dos piezas

e jas tapas de ambas piezas se
unen en el centro sin transla-

parse.
= el cerrado del cuerpo de la caja
se realiza mediante pegado o

encintado.

PIEZA INTERIOR

L

1

e — -
b — o ———

!
!
I
I
i
]
I
L]

feAvarz - Prb f—Ava ———pe Prb - AralZy

PIEZA EXTERIOR
!

! ; |

| ! |

i l' : A+3/8~
! t 1

: ! ! __L

k L+ar2 _*,_ P+C —*—— L+a ———-+— P+C —+— L+a/2—)‘

A, Ly P son dimensiones interiores
Todas las tapas se tocan en el centro

Flauta A Flauta B Flauta C
a 3ne- /8" 3/16"
b 3716- /8" 3/16"
c ez 378~ 7716
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Sistemas de impresion en cartdon corrugado

El carton corrugado puede imprimirse en colores; pueden
reproducirse ilustraciones en [inea o alto contraste,
medio tono, tramado, y plastas de color.

Las técnicas en linea funcionan muy bien, principalmente

cuando se trabaja en negativo, pudiéndose utilizar por
supuesto colores fuertes.

Los medios tonos de 40 o 50 lineas, patrones de punto y
tramas gruesas reproducen con muy buena calidad sobre
el corrugado. Las tramas se utilizan para transiadar foto-
grafias e ilustraciones en patrones de puntos que produ-
cen sombras al aplicar la tinta sobre el carton; esta técni-
ca permite apreciar bien formas, figuras y detalles a una
corta distancia. Todas estas técnicas se pueden lograr
aplicando uno o varios colores, dependiendo del disefio.

Cuando se desean impresiones de gran calidad lo reco-
mendable es que el carton corrugado se fabrique aplican-
do en una de las caras —que sera la superficie exterior de
fia caja— un liner blanqueado o recubierto con una super-
ficie blanca, esto mejora mucho la reproduccién de me-
dios tonos, selecciones de color y colores claros. Para ob-
tener estas opciones se deberd consultar al proveedor
del cartén desde el inicio del proyecto para poder anali-

zar adecuadamente las posibilidades que nos brinda su
material.

Se deben tomar en cuenta de manera muy importante
las limitaciones y las ventajas del material al disefiar gra-
ficos para ser impresos en cartén corrugado.

También se debe considerar la apariencia de la caja en
anaqueles o en centros de distribucion cuando éste sea
su destino y por supuesto no se necesitara un disefio gra-
fico especial cuando la caja funcione como un envase
multiple o unificador de carga. En este ultimo caso, la co-
dificacion minima necesaria sera la adecuada —restriccio-
nes de almacenamiento, transporte y carga; identifica-

cion y descripcion del producto o los productos conteni-
dos, etc.—.

ANEXO 3 = El cartén corrugado
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Anexo 4
e Las cajas plegadizas.

Las formas de las cajas plegadizas son innumerables, casi
se podria decir que se hacen especiales para cada tipo de
producto.

La forma de armarse y llenarse, manual o mecanicamen-
te también influird en la forma de cerrado y armado de

la caja.

En el desarrollo de la caja, la distribucion de las paredes
—frente, reverso y laterales— tendra diferente orden de
acuerdo a la forma de cerrado del cuerpo, de la tapa y
del fondo.

Las cajas tienen nombres para cada una de las partes
que las componen de acuerdo al siguiente esquema, y
aunque. son de formas diferentes los nombres cambian

poco entre si.

3 7

a\\\ ; _g -

1 2 8
2 //
1. caras 6. solapas superiores
2. pestafia para pegado 7. panel superior
3. tapa 8. aletas o solapas inferiores
4. aletas (flaps) superiores 9. panel inferior
5. fondo

Las tapas y los fondos generalmente son de dos tipos,
recerrables —con solapa y candados— o pegados. Los rece-
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rrables son las cajas que generalmente pueden volver a
cerrarse una vez abiertas, ya que no se destruye el car-
ton al abrirse. Las pegadas, gencralmente cuentan en la
tapa del frente con una pestarna que al entrar en un
suaje en la tapa opuesta permite su recerrado.

El sentido del hilo del papel deberd ir en sentido horizon-
tal. para no danar la estructura de la caja armada,. se
deberdn marcar adecuadamente los suajes de dobléz de
las caras o paneles laterales a fin de facilitar su plegado
y evitar que la impresién de la caja se fracture a causa
de los dobleces.

A continuacién se muestran varios desarrollos considera-
dos bdsicos, existen muchas variables, algunas combinan
diferentes formas de cerrado en tapa y fondo que de
acuerdo a sus dimensiones, uso y estructura pueden mo-
dificar sus caracteristicas y funciones.

Las cajas reciben nombres diferentes para identificarlas,
aunque se pueden realizar mezclas de las caracteristicas
de una y otra, de acuerdo al proyecto en curso.

Cuando se realiza el llenado de las cajas a mano general-
mente se utilizan cajas con tapa y fondo. E! alineado de-
recho o izquierdo de la tapa dependerd de requerimien-
tos especiales en cuanto al disefo grafico y la forma de

exhibirla.

Caja plegadiza con tapa y fondo alineados en la misma cara
(Straight tuck)
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alternadas

fondo en caras

Caja plegadiza con tapa y
(Reverse tuck)

Cuando se realiza el llenado de las cajas manualmente o
mecanicamente a muy baja velocidad la tapa y el fondo
pueden ir pegados. Se muestra uno de los diferentes
tipos de solapas superiores o inferiores, que se modifican
para aumentar la resistencia y dar mejor soporte al con-

tenido.
Caja plegadiza con tapa y fondo para cerrar mediante pegado.

(Seal end)
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En el caso de que las cajas se llenen mecdnicamente a
alta velocidad se recomienda el uso de fondos automdéti-

cos

Caja plegadiza con tapa recerrable y fondo automatico

Caja plegadiza con tapa recerrable y fondo reforzado
(hardware bottom) —utilizada inicialmente para envasar herrajes y ce-
rraduras, actualmente se utiliza también para envasar articulos pesa-

dos—.
)

coemas
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"

Caja plegadiza con fondo pegado y tapa recerrable
—_— TN

I N N I

Caja plegadiza con tapa recerrable y fondo de tres coronas

Caja plegadiza tipo caja para galletas.
Generalmente de muy poca altura y base cuadrada o rectangular.

-t
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Anexo S
e Los envases de vidrio.

Introduccion.

El vidrio es uno de los materiales mas versatiles, se fabri-
ca a partir de arena silica —barata y abundante—-. Desde
sus inicios el vidrio fué muy apreciado, siendo por mucho
tiempo un articulo de lujo, utilizado para fabricar vasos,
recipientes, o adornos personales.

El vidrio se compone principalmente de arena, ceniza de
sosa y piedra caliza (carbonatos de sodio y calcio).
Igualmente se adiciona plomo —para darle claridad y bri-
llantez—, silicato de boro —para darle resistencia al impac-
to y al calor, haciéndolo refractario-,. 0o alumina —para

darle dureza y durabilidad-.

El vidrio provee importantes ventajas técnicas por sobre
otros materiales, uno de sus principales usos es como en-
vase para bebidas, alimentos y conservas. El vidrio puede
formuliarse como ya se menciond con sustancias quimicas
que le permitan soportar choques térmicos sin romperse.
Quiza esta caracteristica contribuyd de manera importan-
te al desarrolio de la tecnologia alimentaria.

La industria del envase, apoyada cn las posibilidades de
resistencia que brinda e! vidrio, ha desarrollado procesos
especiales para la preparacion, conservacion y comerciali-
zacion de alimentos.

Procesos basicos de fabricacidn industrial

La mayor parte de los envases son tarros y botellas con
dimensiones diferentes segun su uso. Esta diferencia, que
estriba principaimente en el ancho de la boca determina
el proceso a que sera sometido el envase para su fabrica-

cion.
Industrialmente los envases se fabrican utilizando uno o

dos de los procesos aplicables al vidrio, prensado o sopla-
do. Cada proceso requiere de un molde especial, uno

ANEXO 5 » Los envases de vidrio
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para cada una de las operaciones realizadas. Siempre se
requicre de una preforma que puede —dependiendo de
la calidad de corona requerida- fabricarse mediante so-
plado o mediante prensado.

Los envases de boca angosta -botellas— se fabrican me-
diante un proceso de Soplado-Soplado (Blow and Blow),
que consiste en depositar una carga pre-establecida de
vidrio en el molde de preformado —-este molde tiene las
dimensiones y las caracteristicas necesarias para el cierre
de envase-—.

En este primer molde se lleva a cabo el proceso inicial de
soplado, en ¢l que se conforma totalmente la corona o
boca de la botella, y se obtiene un voliumen previo
—hueco- que posteriormente formard el cuerpo del enva-
se. La preforma de vidrio es transportada al molde final
—también para proceso de soplado—, éste tiene la forma
final del cuerpo y el fondo de la botella; mediante un
proceso de recalentado el vidrio es soplado contra las pa-
redes interiores del molde, se enfria y es retirado del
molde.

Los envases de boca ancha —tarros- se fabricarn mediante
un proceso de Prensado-Soplado (Press and Elow), que
consiste en depositar una carga pre-cstablecida de vidrio
en el molde de preformado —este molde tiene al igual
que en el caso de las botellas, las dimensiones y las ca-
racteristicas necesarias para el cierre de envasce—.

En este primer molde se lleva a cabo el proceso inicial de
prensado, en el que se conforma totalmente la boca de
la botella, y se obtiene un volumen previo —hueco—- que
posteriormente formar3s el cuerpo del envase.

La preforma de vidrio es entonces transportada al molide
final —para proceso de soplado—, éste tiene la forma final
del cuerpo y el fondo del tarro; el vidrio es soplado con-
tra las paredes interiores del molde, enfriado y retirado
de! molde.

Partes de una botella

Técnicamente los envases de vidrio constan de tres par-

ANEXO 5 & Los envases de vidrio
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tes, la corona, el cuerpo y el fondo.

La corona es la parte superior donde se ajusta la tapa,
cualquiera sea su tipo, existen muchos y muy diferentes
tipos de corona dependiendo del producte a contener, la
forma de utilizarlo y el tipo de sello o tapa.

Los tipos mas comunes de corona son las disefadas para
ensamblarse con tapas de rosca o cuerda, las coronas
(corcholatas), las tapas de presién y de corcho, entre
otras.

La coloracion del vidrio

La coloracién del vidrio se aplica con diferentes propdsi-
tos, que van desde puramente decorativos hasta factores
de proteccion,

Como factores de proteccidon el pigmentado del vidrio se
ha constituido como una importante necesidad, ya que
permite filtrar diferentes tipos de rayos que pudieran
deteriorar su contenido. Se puede mencionar el vidrio
color ambar, el rojo y el humo que filtran los rayos utlira-
violeta, el color verde “botella” que filtra los rayos azul
violeta.

Para colorear el vidrio, los productos quimicos en cicrtas
proporciones se adicionan en el horno de fundido, gene-
ralmente se requiere de grandes producciones que per-
mitan aprovechar todo el material pigmentacdo.

Recientemente se ha desarrollado un método para adi-
cional pigmentos al vidrio en su “camino” del horno de
fundicion al dosificador de! molde de preforma, pudién-

dose asi tener pequefas producciones de colores especia-
les.

Productos utilizados para dar color al vidrio.

color obtenido sustancia quimica adicionada

amarillo oxido férrico
oxido de antimonio
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ambar

azul
naranja

negro

opalo
rojo

verde
violeta

carboén

sulfatos

6xido de cobalto
Oxido férrico

oxido de fierro
fluoruro de calcio
Sxido caprico
sulfito de cadmio
6xido de cromo
manganeso
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Anexo 6
e La hojalata

Clasificacion dimensional de latas

Medidas Capacidad Producto que se envasa
aproximada generalmente

211 x 300 237 ml, 8 fl.oz. fruta, vegetales, sopas,

211 x 304 especialidades.

211 x 400 297 ml, 10 fl.oz. sopas concentradas, pequefias

cantidades de fruta, vegetales,
carne y pescado, especialidades.

307 x 306 356 ml, 12 fl.oz.

300 x 407 416 ml, 14 fi.cz. frijoles, comidas preparadas,
fruta, vegetales, especialidades

307 x 409 564 ml, 19 fl.oz. jugos, sopas y alimentos prepara
dos, especialidades, frutas y vege
tales

401 x 411 831.6 mi, 28 fl.oz. fruta, vegetales

404 x 700 1425.5 ml, 48 fl.oz. jugos de frutas y vegetales, carne
y frijoles, sopas condensadas

630 x 700 2970 ml, 100 fl.oz. frutas y vegetales para uso insti

tucional (industrial, de servicios y
hospitalario)
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Anexo 7

e Microorganismos asociados

a los alimentos

Principales grupos y géneros
de microorganismos asociados a los alimentos.

Descripcion del grupo

Género

Gram Negativo
Rods espirales o curvos

Rods aerdbicos a cocdi

Rods anaerdbicos facultativos

Coccus y coccobacilos

Gram positivo
Cacci

Rods formadores de Endosporas

Rods Asporogenos

—Camhylobacter

—Acetobacter
~Alteromonas
—~Halobacterium
—Pseudomona

~Aeromonas
—Erwinia
—Flavobacterium
—Salmonella
~Shigella
—Yersinia

—Acinetobacter

—~Leuconostoc
—Pediococcus—
—Streptococcus
~Bacillus

~Alcaligenes
-Brucella
—Halococcus

—~Enterobacter
—Escherichia
—-Proteus
—Serratia
—-Vibrio

—Moxarella

—Mlicrococcus
Staphilococcus

—Clostridium

—-Desulfatomaculium
—Brochothrix (Microbacterium)

—~Corynebacterium

—Lactobacillus ~Mycobacterium
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Principales géneros de Hongos

asociados

con los alimentos

Mohos
Clase
Phicomycetos

Ascomycetos

Hongos imperfectos

Levaduras
Clase
Ascomicetos

Hongos imperfectos

—Mucor —~Phytophthora
—-Rhyzopus —~Thamnidium
—Byssochlamiss —~Claviceps
—Neurospora —Sclerotinia
~-Alternaria —Aspergillus
—Bottytis ~Cladosporium
—Fusarium —Geotrichium
—~Penicillum —-Sporendonema

—Sporothrichum

-Debariomyces —Pichia
—Saccharomyces
—Candida —Rhodotorula

-Torulopsis
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Anexo 8
e Temperaturas y tiempos
para la esterilizacion de alimentos

Temperaturas y tiempos

tipo de microorganismo temperatura("C) tiempo (min}
Esporas de Clostridium 100 360
Botulinum del tipo A y B 1 120 a
Esporas de Bacillus subtilis 120 8 .
Lactobacillus 71 30
Esporas de moho 70 10

60 15

Esporas de levadura
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Anexo 9
e Organizaciones relacionadas con el

reciclado de envase y embalaje.

Introduccién.

A nivel mundial existen diversas organizaciones que se
encargan de estudiar lo relacionado con el reciclado de
materiales post-consumo de envase y embalaje, y a las
cuales es posible referirse para ampliar informacion.

American Paper Institute (API)
260 Madison Ave.

New York, NY 10016

(212) 340-0600

Association of Foam Packaging Recyclers
(800) 944-8448.

Blue Angel c/o RAL. Deutsches Institut fdr Glitesicherung und
Kennzeichnung

Bornheimer Strasse

D-5300 Bonn 1 Germany

(49) 228-726-140

Bundesverband Holzpackmittel, Paletten, Exportverpackung e.V

(HDPE)
Postfach 13 70
Ausoniusstr. 155500 Trier Germany

(0) 651-443-66

Buy Recycled Project National Recycling Coalition
1101 30th St. #305

Washington, DC 20007

(202) 625-6409

California Department of Conservation’s Division of Recycling
(916) 323-4636 S

California Glass Recycling
Sacramento, CA
(916) 442-7002
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California Integrated Waste Management Board
1020 Ninth Street, Suite 300
Sacramento, CA 95814

California Recycling Division Department of Conservation

1025 P Street
Sacramento, CA 95814
(916) 323-3743 or (800) 642-5669

California Resource Recovery Association
13223 Black Mountain Road Box 1-300
San Diego, CA 92129

Center for Development of Recycling San Jose State University
One Washington Square

San Jose, CA 95192-0204

(408) 924-5453 or (800) 533-8414

Coalition of Northeastern Governors (CONEG)
Policy Research Center Inc.

400 N. Capitol Street, NW Suite 382
Washington, DC 20001

(202) 624-8452

Commission of European Communities
DG X! 200 rue de la Loi

B-1049 Brussels Belgium

(32) 2.2357180 FAX (32) 2.2351735

Council on Plastics and Packaging in the Environment
1275 K Street, NW Suite 300

Washington, DC 20005

(202) 789-1310

DAVR GmbH (Aluminum) Heerdter

Sandberg 30
4000 Duesseldorf 11 Germany
(0) 221 556 04 55 FAX (0) 221 556 04 35

Dow Chemical/Sealed Air Recycle Program
(201) 703-5500

DSD - Duales System Deutschland und Griine Punkt

Rochusstrasse 2-6
5300 Bonn 1 Germany
49) 228.97.92.0 FAX (49) 228.97.92.190
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Earthworm (recycling programs)
186 South St.

Boston, MA 02111

(617) 426-7344

Environment Canada Solid Waste Management Division
Office of Waste Management

Ottawa, Ontario Canada K1A OH3

819) 953-1100 FAX (819) 997-3068

Environmental Defense Fund
257 Park Ave. South

New York, NY 10010

(212) 505-2100

Environmental Protection Agency (EPA)
401 M. Street, SW (0O5-301)
Washington, DC 20460

(202) 260-4489

Expanded Polystyrene System (EPSY)
Fellnerstrasse 56000
Frankfurt-am-Main Germany

(211) 890-3245 FAX(211) 890-3251

Fibre Box Association (FBA)

2850 Golf Road, Rolling Meadows,
Chicago, lllinois, USA

IL 60008(312) 364-9600

Franklin Associates, Ltd
4121 West 83rd St, Suite 108
Prarie Village, Kansas 66208

(913) 649-2225

Glass Packaging Institute
1801 K Street
Washington, D.C. 20006
(202) 887-4850

Green Cross Certification Company
1611 Telegraph Ave., Suite 1111
Oakland, California 94612-2113
(510) 832-1415
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Green Seal
1875 Connecticut Ave., NW Suite 300A

Washington, DC 20009

Institute for Local Self Reliance
2425 18th St. N.W.
Washington, DC 20009

(202) 232-4108

International Chamber of Commerce
The world business organization
Environmental Affairs

38, Cours Albert 1er

75008 Paris France
(33)(1) 49-53-28-28 FAX (33)(1) 42-25-86-63

Interseroh AG (Corrugated)

Postfach 900 640

Industriestr. 11

5000 Koeln 90 Germany

(0) 22 03 17 04 0 FAX (0) 22 03 17 04 17

NASPO Council of State Governments

iron Works Pike
Lexington, KY 40578

National Association for Plastic Container Recovery
4828 Parkway Plaza Boulevard Suite 260
Charlotte, NC 28217

(704) 357-3250

National Polystyrene Recycling Company
Hayward, CA - (510) 429-1076

Corona, CA - (714) 736-7040

Chicago, IL - (312) 568-1221

8ridgeport, NJ - (609) 467-9377

National Recycling Coalition
P.O. Box 80729

Lincoln, NE 68501

(402) 475-3637

National Solid Waste Management Association
1730 Rhode island Ave. N.W.Suite 1000
Washington, D.C. 20036

(202) 861-0708
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National Wooden Pallet and Container Association (NWPCA)
1800 North Kent St. Suite 911

Arlington, VA 22209-2109

(703) 527-7667

Northern California Recycling Association
P.O. Box 5581

Berkeley, CA 94705

(415) 547-1074

Partnership for Plastics Progress (PPP)
(202) 371-5319

Plastics Recycling Foundation
1275 K St. N.W. Suite 400
Washington, DC 20005

(202) 371-5212

Polymer Recovery Services
(408) 748-9715

Polystyrene Packaging Council

1025 Connecticut Avenue, NW Suite 515
Washington, DC 20036

(202) 822-6424 FAX: (202) 331-0250.

Re-Source America

507 Lakeside Drive
Southhamton, PA 18966
(800) 542-8282.

Recycling Council of Ontario
489 College Street Suite 504
Toronto, Ontario Canada M6G 1AS
(416) 960-1025 or 1-800-263-2849

Renew America

1400 16th St. N.W.Suite 700
Washington, D.C. 20036
(202) 232-2252

Semicycle (IC tubes, etc. recycling)
(512) 339-4229 FAX (512) 339-8121
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Society of Plastics Institute
1275 K. Street, NW Suite 400
Washington, DC 20005

(202) 371-5200

The Society of the Plastics Industry, Inc. Council for Solid Waste
Solution

1275 K Street, NW Suite 400

Washington, DC 20005

(202) 371-5319 FAX (202) 371-5679

The Vinil Institute

Wayne interchange Plaza li

155 Route 46 West

Wayne, NJ 07470

(201) 890-9299 FAX (201) 890-7029

TNO Centre for Packaging Research
Schoemakerstraat 97 P.O. Box 6034
2600 JA Delft The Nederlands

(31) 15-69-62-80 FAX (31) 15-69-64-87

U.S. Council for International Business Environmental Affairs
1212, Avenue of the Americas

New York, NY 10036
(212) 354-4858 FAX (212) 575-0327

VGK (Plastics Packaging)
Kaiser-Friedrich-Promenade

6380 Bad Homburg Germany

(0) 6172 250 01 FAX (0) 6172 251 02

Waste Fibre Recovery
1900 West Winton Avenue
Hayward, CA 94545

(510) 732-9663
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Anexo 10
e Informacion acerca del reciclado

via Internet

El siguiente listado se presenta como una alternativa' para obtener in-
formacion dentro de Internet. Este directorio cuenta con informacion:

e Gubernamental
e Industrial
plasticos
metales
vidrio
papel
envases aerosol

= Exposiciones y conferencias
® Revistas y Publicaciones periodicas

e Directorios
» Informacion diversa acerca del reciclado

Organizaciones gubernamentales

The Recycling Council of Ontario

en http:/Avww.web.apc.org/rco/
Grupo ambientalista no lucrativo canadiense.

Department of the Environment
en http://www.coi.gov.uk/coi/depts/GNV/GNV. htm!

Gobierno de la Gran Bretana.

Environmental Agencies
en http://www.envirocom.com/agencies.htm

European Environment Agency
en http://www.eea.dk/

The Environment Agency
en http:/Awww.environment-agency.gov.uk/

Se considera como la mas grande de las agencias no gubernamen
tales dedicadas a estudiar los problemas ambientales.

* Esta informacion fué producida por Tec Publications asociados
con la revista Recycling World : The Scrap Market Ltd.
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Industria
Materiales plasticos
RECOUP

en http:/ftecweb.com/recoup/index.htm
Recycling of Used plastic Containers Ltd. Contiene informacién

acerca de la forma en que se reciclan boteilas de plastico.

Plastics Mall
en http://www.plasticsmall.com/

Metal

The London Metal Exchange
en http:/www.lme.co.uk/

Aluminium Industry
servidor en WWW http://www.euro.net/concepts/industry.html

Steel Industry Links
en http://www. autosteel.org/related.html

Reynolds Metals Company
en http:/Avww.rmc.com/

US metal recyclers Markovits & Fox
en http://www.wavenet.com/metalrecycling/homepage.htm

Vidrio

British Glass
en http:/fwww.britglass.co.uk/

Papel

The Paper Federation of Great Britain
en http://www.paper.org.uk/federation/

L & J Waste Paper
en http://www.netusal.net/~recycler/j/
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scAa
en http://www.sca.se/
SCA es una empresa productora de papel y uno de los principales

recicladores

Envases dificiles de reciciar

The British Aerosol Manufacturers' Association
en http://tecweb.com/bama/bama.htm

Exposiciones y Conferencias

Exporec Japan‘ 96
en http:/tecweb.com/recycle/mackb/exjapan.htm
Contiene informacién sobre esta exposicion de recicladores, asi

como de la ultima ley japonesa sobre reciclado.

Exporec France'97
en http:/tecweb.com/recycle/mackb/exfrance.htm
Informacion sobre esta exposicion programada en Paris.

Revistas y Publicaciones periodicas

American Metal Market

en http://www.amm.com/
diario actualizado, es uno de los mejores relacionados con reciclado

de metal a nivel mundial.

The Financial Times group
en http://www.ft.com/
Iimportante en el mercado de los metales.

Recycling Laws International

en http://www.raymond.com/recycle/
contiene informacion principalmente de los Estados Unidos.

The Green World magazine

en http://www.rs.riis.ru/infcoil/
Revista de Ia URSS, textos en inglés y ruso, se puede bajar la in-

formacion.
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World Resource Foundation
en http://www.wrfound.org.uk/
incluye informacion en espanol.

Environmental Journalism
en http://www.sej.org/

Directorios

The Amazing Environmental Organisation Web Directory
en http://www.webdirectory.com/

Directory of Environmental Resources on the Internet
en http://www.fishnet. net/~scottj/

Eco-Network Coolest Environmental 100
en http://www.compulink.gr/eco-network/hyperiinks._htmi

Environmental Guide
en http://http2.sils.umich.edu/~cbriggs/environ_murphybriggs2.html

Informacion diversa acerca del reciclado

Recyclers World
en http://www.recycle.net/recycie/index.htmi
Informacion acerca de reciclado principalmente de E:U: y Canada.

The Environmental Recycling Group

en http://www.ergroup.com/
Una empresa recicladora canadiense que se encarga de promocio-

nar los beneficios del reciclado —principalmente materiales de cons-
truccion- a nivel gubernamental y entre grandes corporaciones.

Envirolink
en http://envirolink.org/

Centre for Environmental labelling (CEL)
Home page en http://unixg.ubc.ca:880/ecolabel/cel. htmi

Earthlink Network
Home page en http://www.earthlink.net/
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