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Introducción 
Vivimos en una sociedad a la que podemos definir como "con­
sumista" y las principales características de ésta son: la pro­
ducción, distribución y venta de un producto o un servicio. E.> 
gracias a este proceso de comercialización que nuestra 
economía se mantiene activa. 

Para que el proceso antes mencionado funcione, es necesario 
hacer un buen producto o servicio y combinandolo de manera 
correcta a la promoción logrnr una venta del mismo. 

En este cuso lo que interesa es el producto, su promoción y 
venta. Estos dos últimos puntos están íntimamente ligados, ya 
que para lograr la venta es necesaria una buena promoción, es 
decir, saber mostrnr el producto, hacer que el consumidor lo 
conozca, se interese en su forma y su mensaje y por último lo 
pruebe (consuma). r>or supuesto buscar que el envase no sólo 
venda al producto, si no que lo proteja tanto es su trans­
portación como en los anaqueles. 

Todo lo anterior se da a partir de crear una buena imagen del 
producto y un buen envase, ya que obteniendo esto y la aten­
ción del consumidor, el producto tiene la mitad del camino del 
éxito asegurado. 

Así pues, el envase cumple con dos funciones principales, la de 
proteger ill producto y lil de proyectar la imagen para que éste 
se venda por sí mismo. 



Pero la elección del envase y sobre todo del material del que 
este va a ser elaborado no es un asunto de poca importancia, 
ya que de esto depende que el producto llegue en perfectas 
condiciones hasta el momento de su compra y más allá, hasta 
el momento de su utilización. Por otra parte es condicionante 
del material el tipo de impresión que se pueda seleccionar así 
como las posibilades y restricciones que el comunicador gráfi­
co tiene en el momento de desarrollar su función como comu­
nic,1dor visual. 

Es importante señalar que se debe considerar que el material 
ofrece y también quita opciones o recursos, por lo que no 
puede ser tomado a la ligera este punto cuando diseñamos el 
gáfico de un envase. 

Aunque es responsabilidad del diseñador industrial la forma 
estructural y el material a utilizar en el envase, así como el 
proceso de fabricación del mismo, también es responsabilidad 
del comunic<1dor gá('ico el conocer todos estos puntos y si no a 
fondo (puntos demasiado técnicos, como lo son las fórmulas 
químicas o detalles espéci('icos de la maquinaria), si de una 
forma general. haciendo inrnpié en <1quello que nos es nece­
sario para desarrollar nuestra tare¡1. Un ejemplo de esto puede 
ser el tener conocimiento acerca del recubrimiento especial 
que se le dió a una botella de vidrio y que impide o dificulta 
el adherir una etiqueta. 

Con lo anterior no es la intención de puntualizar que sólo exis­
tan restricciones, sino por el contrario, actualmente son tantos 
los adelantos técnicos que es posible desarrollar práctica­
mente cualquier idea para cualquier producto. 

Este proyecto esta pensado a manera de un documento en el 
que se puedan encontrar los materiales más utilizados en el 



envase, su historia, su obtención, sus procesos de fabricación 
y sus aplicaciones, todo lo anterior dirigido y enfocado al 
envase. No es un documento que busque el manejo de tecnicis­
mos, ya que no estil des¡¡rroll¡¡do pilra ingenieros; lo que se 
pretende es mostrar lo que se puede encontrnr y disponer en 
la actualidild en el mundo del envase. Este proyecto está orien­
tado pilra el Comunicador o Diseñador Grúfico que deseé cono­
cer mús a fondo sobre el inmenso mundo que representan los 
materiales parn envases y el mismo envase. 

Otro de los puntos que se han considerado para el desarrollo 
de éste proyecto, ha sido el notar gue existe poca información 
en la en la biblioteca de lil E.N.A.I>. que realmente aborde estos 
temas de una foniia sino muy profunda por lo menos general 
y dando la importancia gue el tema 1-eguiere. Ade111{1s de que 
un 803 del material existente (normalmente en otras bibliote­
cas) se encuentra en idioma inglés o con traducciones españo­
las que utiliz;m palabras muy distintas o en algunas ocasiones 
confusas a los ténninos gue nosotros conocemos y utilizamos 
en nuestro guehace1~ logrando una confusión total. La reali­
zación de éste documento se ha fundamenlildo en la 
información encontrada en s bibliotecas distintas, mismas gue 
no autorizan la salida de los libros de envase y diseño, por lo 
que su consultit resulta aÍln m{1s difícil, ya que en el mejor de 
los casos sólo cuentan con dos ejemplares. 

Se hace mención de lo anterior ya gue actualmente se maneja 
la posibilidad de lil creación de un nuevo plan de estlldios en 
nuestra escuela gue incluya unil especialidad en Diseño 
Tridimensional y a opinión del autor, es importante contar con 
una referencia de consulta dentro de la escuela gue cuente con 

puntos de interés sin tener que salir a distintos campus a 
obtener información. 



El proyecto gráfico presentado al final de este proyecto es un 
ejemplo que muestra como se pueden aplicar los materiales 
estudiados a una misma línea de productos (esto ya se hace 
actualmente), su finalidad es la de mostrar la viabilidad en el 
uso de todos los materiales sin la preocupación de la apli· 
cación de los gráficos en diferentes soportes y sistemas de 
reproducción. 

Este proyecto no busca enseñnr unn metodología sobre el 
desarrollo del diseño estrut·turnl de envnses plegadizos, ni lil 
de como generar grál"icos pilra una líneil de productos parn 
una fragancia de hombre y tnmpoco la de como aplirnr los 
gráficos a esta línea de productos. Lo que realmente se pre· 
tende es demostrar como se puede hacer uso de varios 
materiales, soportes y sistemas de impresión con una pro· 
puesta grápca semejante y esto no sólo con la intención de dur 
una inrngen de acttwlidad, sino con un motivo mi1s importante 
que es el de conocer tu que el producto a envas<ir requiere para 
su óptima contención, transporte y exhibición y aparLir de esto 
seleccionar lo más conveniente para el envase y el producto. 

El pilpel del comunicador gráfico en este temn es el de cono· 
cer los milteriales aplicables al envase y cuul es In mejor 
opción parn la impresión de los gri1ficos diseñados parn el 
envase en cuestión. 

la importnncin real de este estudio es lude mostrar una inves 
tigación sobre los materiales que más comunmente se aplirn1 
al envase, su historia, su obtención, sus diferentes procesos d 
fabricación y las características que cada uno de estos of1·ec 
al envase y al producto a envasar y por supuesto las aplic, 
ciones que actualmente se le da en el mercado a cada uno e 
los materiales y los diferentes tipos de envases que los int 
gran. 





Introducción al Diseño 
y la Comunicación Gráfica 

Diseiio es una palabra de la que se ha abusado mucho en los 
(1ltimos años, se utiliza como un concepto publicitario ( ... sen­
timos debilidad por el buen diseño, esta es nuestra fuerza ... 
con¡ort al sentarse. Muebles Dico), o lo 
incluyen en la razón social de diferentes 
empresas (Asesoría en equipos y diseño). 

Es muy común que las personas se sientan 
diseñadores y por lo tanto traten de diseñar 
sin bases, es decir sin conocimientos leóricos 
que sustenten su trab<~jo en esta área de una 
sional. Todos hemos no1ado la existencia de "Escuelas" o 
Academias que promueven la enseñanza de carreras técnicas 
en las que en 6 meses o un año se p1·eparan diseñadores grá­
ficos; esto no es real ni posible ya que para comunicar gráfi· 
camente (diseñar) es necesaria toda una preparación práctica 
y teórica que sustente y nos de las bases para ejercer de ¡orma 
profesional nuestra ta rea. 

Actualmente hay dil'erentes ramas y/o "tipos" de diseño. Hay 
Diseño de Interiores, Diseño de Mobiliario, Diseño de maqui­
naría o equipo, Diseño de Modelos Económicos, Diseño de 
Programas de Computación, etc. 

Muchas personas lo usan por que es un vocablo de moda, pero 
¿Qué es el Diseño y Quienes realmente hacen Diseño?. 

Acwalmente existen varios tipvs de 
di.H•lio, w1u de los mds destacados es 

el dise1iv industria/ 
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Por lo anterior es necesario definir al diseño; Léibach men­
ciona en su libro Dise1io Industrial la existencia de diferentes 
criterios sobre el tema en cuestión, y depende del tipo de per­
sona de que de él hable. Por ejemplo: para un fabricante de 
productos industriales el diseño es "el empleo económico de 
medios estéticos en la elaboración de productos, ele modo que 
estos atraigan la atención ele los posibles compradores, íll 
mismo tiempo que mejor;m los valores útiles de los productos 
económicamente realizables". La postura de un diseñador 

--·--- - 1 sería : "Diseño es un proceso en la solución del pro-
ARLS'\'11 hlenrn atendiendo a las relaciones del hombre con su 

s , entorno social". 

Las definiciones anteriores nos muestran un diseño desde 
el punto de vistil industrial; pero el diseño no es sólo 
industriill, el diseño es crear ( o recrear) diferentes cosas 
como lo son objetos, mensajes, gráf"icos, etc. 

Uníl definición de Diseño es: 
Diseno es u11 proceso de ad.iptücíón del entorno 
ol!ietual a lüs necesidades (fsirns y psiquirns de 

los hombres . 

Pero como ya mencioné anteriormente, esta definición 
sólo nos h¡¡bla de la imporwncia de íldaptar el entorno y de 
que este debe estilr formado a base de objetos. 

Por consiguiente la definición que considero válida para 
Diseño por su amplio sentido es la siguiente: 

"Disefio es l« ,?CtÍl'idad creativil que cumple con u11a 
finalidad de manera funcional". 

Para que sea del todo comprendida debemos de conoce1- los 
conceptos aplicados en la definición y son : 



A.ctividad-
Calídad de actuar. Conjunto de tareas u operaciones de una 
persona o entidad. 
Crear -
Hacer algo de nada, componer artísitica o intelectualmente. 
Creatividad -
Capacidad humana de producir contenidos mentales de 
cualquier tipo. 
Creativo -
Que implica creatividad.Persona con gran capaci­
dad de creación e imaginación. 
Finalidad -
Existencia o naturaleza de un fín, de una causa 
final. Fín con que o porqué se hace una cosa o 
acción. 
Función -
Actividad particular de cada organo u organismo de 
los seres vivos, máquinas o instrumentos. Acción 
propia o característica de alguien o algo. 
Funcionalidad -
Relativo a las funciones orgánicas, matemáti­
cas, etc. y especialmente a las vitales. 

En la definición presentada se menciona que 
ademi1s de ser un proceso, es una actividad crea­
tiva, misma que si es llevada de la mano por un 
método (proceso) se puede asegurar un éxito en su 
desempeño. 

Como se menciona en la definición, esta actividad es creativa, 
es decir, busca crear o innovar; y es esto último su finalidad, 
objetivo o meta. Busca crear un entorno, estilo, mensaje, obje­
to, etc. Pero no busca crear por solo el hecho de hacerlo, para 
que el diseño sea válido debe basarse en necesidades ya deter-

··- '· ··~··.··--



El lujo en el diselio grcUico c•s la 11ti­
li:.ació11 ele l'/eme11to.\· \'Ís11ales excesfros 
y/o costosas t¡ue tratan de cubrir una 
falta de creatividad. 

minadas y resolverlas de una forma funcional, es decir. que no 
sólo sea algo estético. 

Como menciona Bruno Munari, Diseño es crear, pero con sen­
tido y funcionalidad, es esto último lo que lo diferencía del 
lujo. Para una mayor comprension de esto a continuación se 
dan las definiciones que el autor antes mencionado propone: 

lujo: elaboración de algo con materiales costosos, sin que esto dé 
alguna mejora en la funcionalidad, por lo tmHo una estupidez. 

Diseño: elaboración o creación de algo buscan­
do los mejores materiales para lograr su fun­
cionalidad. 

Aunque a simple vista parece que "Ltúo y 
Diseño" habla únicamente del plano industrial 
por que se menciona la palabra "materiales", líl 
verdad es que también se aplica a lo gr{l('ico. 
¿Cuantas veces al diseñar nos damos cuenta 

que el presupuesto qur nos es otorgíldo no ílkanza a cubrir los 
gastos reales?, ¿Y como estudiantes cuantas veces no hemos 
visto trabíljos que tratan de cubrir la falta de creatividad con 
una impresión en computadora de excelente calidad, solo por 
dar presentación a cambio?. Estos son solo íllgunos ejemplos 
de situaciones reales que encontramos no sólo a nivel escolar, 
sino también laboral. 

En el primer caso (falta de presupuesto) se necesita acortar 
los gastos buscando materiales más económicos, como papel 
o número de tintas en la impresión y se compensa por 



supuesto con mayor creatividad y calidad de diseño. 

En el segundo caso (falta de creatividad), por más que se 
utilicen Los mejores materiales (lujo), nunca se va suplir del 
todo la falta de un buen diseño. Por supuesto que el diente 
va a preferir pagar menos y obtener el mismo resultado, o 
mejor. Esto no implica que todo Lo que tiene buena calidad 
en nwnto a producción carezca de diseño, al contrario la 
buena mezcla de ambos es lo que hace el éxito del producto 
o mensaje. 

Con esto queda claro que el lt\jo no es diseño y su diferencia 
fundamentill es La busqueda de la funcionalidad en el diseño 
y en la comunicación; es esto último lo que podemos consi­
derar como una de Las principales características del diseño. 

El conocer nuestro quehacer como profesionistas es básico e 
importante, tanto para identificarnos a nosotros mismos 
como profesionales de un ,írca especifica de trabajo y cono­
cer nuestras aptitudes y funciones; como para hacer que 
todas las demús personas y profes ion is tas nos reconozcan e 
identifiquen como tales. 

Sabemos que somos muy afines a los Diseñadores Grúf'icos 
en cuanto a su quehacer, de hecho podemos trabajar hacien­
do lo mismo muchas veces; pero la diferencia entre estas dos 
profesiones son dos básicamente: 

Nuestra formación académica. 

El saber elegir los canales adecuados para la transmisión de 
la información. 



En los planes de estudio observamos diferencias muy mar­
cadas entre las asignaturas de la Licenciatura en Diseño 
Gráfico y la Licenciatura en Comunicación Gráfica. 

Estas diferencias nos dan un perf'il de egresado diferentes, es 
decir, en Diseño Gráfico se ven materias técnicas como son: 
serigrafía, técnicas de representación, etc; que buscan hacer 
profesionistas que estén comprometidos con la estética visual 
de un mensaje, producto, servicio u objeto. 

En cambio en l<i Comunicación Gráfica se tienen asignatLiras 
como: sistemas de reproducción, rnercaclotecnia, teoría y 
medios de comunicación; que buscan cre;.ir prof esion;.iles com­
prometidos con la "la buena transmisión del mensaje". buscan 
informar lo que se requiere y ;.il mismo tiempo hacerlo ele la 
fornrn más estétic;.i posible. 

Como ya se dijo anteriormente el Comunicador Gráfico tiene 
una formación en la que lo import.:tnte es el mensaje y su 
efectiva transmisión. 

Cabe mencionar que el Diseñador Gráfico debe interesarse 
también en la importancia del mensaje y de su transmisión; 
de igual forma que lo hace un Comunicador Gráfico, pero la 
diferencia es que al diseñador no se lo inculcan con tilnta 
importancia como al comunicador, hablando a nivel 
académico. 

En la comunicación tenernos los siguientes elementos: 



El Comunicador Grllfico es en este caso el contacto, quien 
planea la transmisión del mensaje por los medios de comu­
nicación adecuados para su buena recepción. En este punto 
el profesionista de la Comunicación Grllf ica no es ni el 
emisor, ni el receptor, es por decirlo de alguna forma, el 
"catalizador" que une a estos por medio del mensaje. 

Por lo anteriormente descrito, la Comunicación Grllfica podría 
definirse como: 

"Disciplina que se dedirn il detectc7r problemas y resolver 
necesidades de co1111111ic¡1cíón visual, seleccionando los medíos 
más adecuados parn esto, de una manern significa e ivc1 a su 
entorno social" 

1 . ) DqínícJón ck- Pi~c:-fio lnd~tYial 

"El Diseño Industria\ es una nctividad que tiene por objeto 
el transformar en productos industriales de posible rabri­
cacíón, las ideas pnra la satisfacción de determinadas necesi· 
dades en grupo". 

Lo anterior nos remite al hecho de que la actividad del 
diseñador industrial es crear o recrear objetos útiles para 
satisfacer las necesidades del hombre. 

Los productos u objetos de uso son parte de la estructura 
económica de una sociedad, y pueden tener utilidad funcional 
y utilidad estética, es decir, hay objetos que se crean para 
cubrir necesidades físicas únicamente (silla). pero hay objetos 

4i. 



El trabajo del clixeiiculor i11d11strial t'S 

el de dar la forma al o/Jjetu, proponer 
los 11wteriales y s11 11rm/11cciúll 

12 ~ 

que aparte de esto buscan una utilidad estética o de moda, sin 
perder su funcionalidad (silla de caoba estilo Luis XV). 

Por lo anterior el concepto de Diseño Industrial es: 

"Proceso de 11daptacíón de productos de uso .1ptos para ser 
fabricados industrialmente, a Las necesidades físicas o psí­
quicas de Los usuarios y de Los grupos de usuarios" (estas 
necesidades se conocen como ergonómicas). 

He busrndo dejar claras las definiciones y los conceptos de 
estas dos proíesiones tan semejantes y diferentes entre sí; 
para que a partir de este conocimiento base, partamos jun­
tos hacia la especificación de labores de estas dos áreas en 
el diseño de envases. 

1 . 4 ~ C..Omvníe-.adol"" Gnnfrc.-0 '1 G-f 
Pí~c:-fiackw lncJ~fyíal: 

~V l""G-f ac,.Íótt C...Ot'I G-f cJÍ~G-fío dG- G-t'IV~~ 

El diseñador industrial tiene los conocimientos de materiales, 
resistencias, medidas de capacidad, cierres, tapas y por su­
puesto de los procesos más utilizados en la elaboración de 
envases, de los equipos y la maquinaria que los producen. 

Tiene la capacidad (a partir de sus conocimientos) parn 
escoger Los materiales más adecuados para contener al pro­
ducto sin modificar físicamente a este y sin que el envase 
afecte al producto contenido. Debe tomar en cuenta también 
la forma de almacenamiento y distribución del producto, la 
facilidad y seguridad con que esto se lleve a cabo. 

En pocas palabras, el Diseñador Industrial es el que propone los 
materiales y el que dá las especificaciones para su producción. 



En fín es quién da la forma física al envase, Diseña al Objeto. 

Esto teóricamente es lo que debe ocurrir en el diseño de 
envases, pero también es cierto que el Comunicador y el 
Diseñador Gráfico han incursionado en esta área de forma 
tal que son muchas veces ellos quienes proponen la forma 
final del envase. 

EL Comunicador Gráfico está encargado de la imagen gráfi­
ca del producto y de las funciones de comunicación; es 
decir, de la información que debe contener el envase, la 
forma más adecuada para transmitirlo y también de motivar 
con su imagen global a la venta del producto (sobre las fun­
ciones del envase se hablará más ampliamente en el siguien­
te capítulo). 

Además está encargado de las imágenes que contenga el 
envase, las fotografías o ilustraciones (sí las lleva) y la 
disposición que estas guardan para con el diseño. Calcula el 
espacio para los textos, sí son de identificación (logotipo), 
promocionales (nuevo, mejorado, etc.), los legales que debe 
contener (ingredientes.empresa productora, etc.) y el código 
de barras; buscando siempre la mejor distribución de ellos 
en el envase, tomando en cuenta el ángulo visual con el que 
se cuenta. 

Además crea todo un código visual a través de la composición, 
el color y su forma aparente. 

En conclusión podemos decir que para el éxito de un pro­
ducto en el mercado es básico un buen diseño de envase y 
para que éste a su vez tenga también éxito es importante que 
estos estén diseñados por los dos profesionistas especializa­
dos en ello: 

El trabajo del com11nicador grc{lico 
es dar la imdgen gn{lica del 
producto, logrando la bww 

comunicaci<fo y motivación para la 
venta de és1e. 



Estr11ct11ra de 1111 rubo de pa.\·1a dental 
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Diseñador Industrial- se encarga de la forma, sus materiales y 
planea su industrialización. 

Comunicador Gráfico se encarga de dar la imagen gráfica al 
producto. Busca la estética y buena comunicación de este, 
como una ayuda a la venta del mismo, es decir motiva al com· 
prador a adquirir un producto en especial sobre sus competi­
dores (función de motivación). 

Cabe destacar que son pocos los diseñadores industriales en 
México los que se dedican al diseño de envases; sin tomar en 

cuenta que este es un campo que puede ser muy 
explotado ya que en una sociedad capitalista como la 
nuestra la base de la economía es el consumo libre 
de productos (y servicios) y la competencia que dííl 
con día crece. Por consiguiente siempre hay produc­
tos nuevos que requieren de un diseño de envases o 
un rediseño de los mismos. 

El Comunicador Gráfico se encuentra en una 
situación semejante a la del Diseñador Industrial. 
por lo que debe tomar conciencia de esto y 

prepararse en esta área, sí es que le interesa, ya que 
aunque no tiene la suficiente preparación, el comunicador 
gráfico puede diseñar los envases, es decir, su fornw y con 
esto ocupar un poco el hueco que deja el Diseñador 
Industrial. Pero con esto no digo que se haga en forma 
mer.imentc empírica; propongo a todos aquellos Comu­
nicadores Gráficos con interés en el diseño de envases, que 
estudien y se preparen, hay diplomados en diferentes uni­
versidades del país pero principalmente en otros países del 
mundo como Alemania (en la Universidad de Castle existe 
la licenciatura de Diseiio de Producto) hasta lograr obten­
er los conocimientos necesarios para ejercer en está área de 
manera profesional. 





El Envase 

Es el recipiente que tiene la función especifica de contener el 
producto y tiene contacto directo con él, Lo proteje del medio 
ambiente, haciendo que su composición y propiedades físi­
cas perduren el nrnyor tiempo posible. También se le Llama 
Envase Primario. 

EL recipiente o contenedor no debe interactuar con 
el contenido, es decir que el material del envase no 
debe afectar ni química ni físicamente al producto 
y vicevers'1; el contenedor y el contenido deben ser 1 

física y químicamente compatibles. Esta es conside­
rada La función primada del envase. 

la función secundaria es estet1ca, cuida la buena 
exhibición del producto. Tradicionalmente es un con· 
tenedor parn líquidos. Actualmente es un nombre que 

' 
se utiliza para designar cualquier contenedor de un 
producto líquido, sólido o gaseoso; industrial o de consumo. 

La Norma Oficial Mexicana NOM-oso·SCFl-1994, Información 
Comercial Disposiciones Generales para Productos, que en· 
tró en vigor el 1 de noviembre de 1995 en base a La Norma 

[/ envase es rnalquícr contenedor 
de w1 producto líquido, sólido o gaseoso. 
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El t•mpaquc es 1111 crwase ,<.cn11ulario 
que contit'ftl.' a uno o vario:; cnva!>·cs 
para protegerlos ,. idcnt[[icarlos. 
Actualmcritt• ya no se utiliza csra palabra. 
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NMX-EE-143 Envase y Embalaje- Terminología Básica y en la 
NOM-030-SCfl lnformación Comercial - Declaración de canti­
dad en la Etiqueta Especificaciones; establece en su inciso 4 
que las definiciones para efectos de esta norma en cuanto a 
envases y embalajes son: 

Inciso 4.3 Envase 
"Cualquier recipiente o envoltura en el cual está contenido el 
producto par,1 su venta al consumidor". 

Un ejemplo de envase puede ser una botella de boca angosta, 
como una botella de vino. O una botella de boca ancha, como 

un tarro de mermelada. 

Es un envase secundario, que contiene a uno o var­
ios primarios, no tiene contacto directo con el pro­
ducto, pero protege e identifica al que sL 

Otro criterio lo define como un contenedor de sóli­
dos y semi-sólidos como son, las cajas plegadizas 
de cartón, películas flexibles y duras. 

Sus funciones son contener, proteger y exhibir el producto 
durante su comercialización. 

Es muy importante destacar que desde 1975 el Instituto del 
Envase en México acondo unificar la nomenclatura técnica de 
esta especialidad. Y adherirse a la forma de hablar en España 
y en la mayoría de los países latinoamericanos. 

Se decidió suprimir la palabra "empaque", ya que esta muy 
relaciom1da con la plomería y la mecánica; ademas empaque 



significa "junta" (elemento que impide la fuga de un Liquido 
por la unión de dos cuerpos). 

Así que simplificaron la nomendatura designando a la palabra 
"envase" como toda la tecnología del envase y el empaque. 

Un ejemplo de empaque sería una caja de pasta dental, que 
muestra y protege al tubo que contiene a la pasta. 

Es un contenedor colectivo o unitario que 
unifica y protege a los envases y/o productos 
durante su distribución. Se le denomina 
Envase Terciario o de Distribución. 

La NOM-050-SCFJ-1994 dice: 

Inciso 4.2 Embalaje 
"Material que envuelve, contiene y protege los productos, 
para efecto de SI/ c1lmacenamíento y trnnsporte" 

Un ejemplo de embalaje es: la caja de cartón corrugado que 
contiene 12 cajas o envases secundarios, mismos que contienen 
botellas o envases de vino. 

Esta clasif'icación es muy clara y sirve para darnos una idea de 
los componentes que rodean a un producto, ya que existen pro­
ductos en los que el envase va dentro de una fajilla plegadiza, 
esta a su vez en un protector; cuatro protectores en una pelícu­
la de plástico termo-encogible y todo a su vez en una caja de 
cartón corrugado. 

Es importante conocer cuales son las definiciones de muchas pa-

rl cmbalajt' c.•·• w1 rnntcncdor que protcqc 
a los productos dwrmtt• su distribución. 



labras que se utilizan en el ramo del envase y basandonos en la 
Norma antes mencionada se hace referencia a continuación: 

4.1 Consumidor 
Persona física o moral que adquiere o disfruta, como desti­
natario final. productos. No es consumidor quien adquiera, 
almacene, utilice o consuma productos con objeto de integrar­
los en procesos de producción, transformación, comercia­
lización o prestación de servicios a terceros. 

4.4 Envase múltiple 
Cualquier recipiente o envoltura en el que se encuentran con­
tenidos dos o más variedades iguales de productos preen­
Vétsados, destinados para su venta al consumidor en clicha 
presentación. 

4.5 Envase Colectivo 
Cualquier recipiente o envoltura en el que se encuentran con­
tenidos dos o más variedades diferentes de productos preen­
vasados, destinados para su venta al consumidor en dicha 
presentación. 

4.6 Etiqueta 
Cualquier rótulo, marbete, inscripción, imagen, u otra materia 
descriptiva o gráfica, escrita, impresa, estarcida, marcada, 
grabada en alto o bajo relieve, adherida o sobrepuesta ;1l pro· 
dueto, a su envase o cuando no sea posible por las caracterís­
ticas del producto o su envase, al embalaje. 

4.10 Preenvasado 
Proceso en virtud del cu¡¡l un producto es colocado en un 
env¡¡se de cualquier naturilleza. sin encontrnrse presente el con­
sumidor y la cantidad de producto contenida en el env¡¡se no 
puede ser alterada a menos que éste se¡¡ ílbierto o modificado. 



Se llama material de emb,1/aje a todos los accesorios que sir­
ven de amortiguadores y aFianzadores para proteger el pro­
ducto en el interior de la caja. Un ejemplo de esto es: esFeras 
de poliesti.reno y las tiras de aire sellado. 

Cabe mencionar que las definiciones antes mencionadas de 
Envase, empaque y embalaje, sirven para que se tenga 
conocimiento de cada uno ele ellos, sus características y sus fun­
ciones. Pero lo correcto es clenomin¡¡rlos según l¡¡ unificación de 
la nomenclatura; es decir, envase y emb¡¡laje. 

2.. 2. "f"vnddlYIG.-tlto~ 1 !:>~~ ck-1 
dí~áio Ck- G.-t'IV~~ 

Hoy en día es un hecho que en la merrndotecni¡¡ ele pro­
ductos de consumo, el envase es uno de los elementos 
mas importantes que contribuyen al éxito o fracaso del 
producto; lo anterior por su capacicl¡¡d de diferenciación 
con iguales productos pero de diferentes marrns, es 
decir; con los productos que compiten directamente con 
él en los anaqueles y por que desde el anaquel realirn 
constantemente la función de venta única y exclusiva­
mente con la imagen. 

El hombre como consumidor se encuentra en constante 
mutación de sus gustos, pero especialmente de sus costumbres 
{hábitos) de compra. No es sólo por el hecho de que tiene una 
gran variedad de marcas y productos a elegir; sino t<1111bién 
por que la planificación y forma de comprar van cambiando 
según las nuevas realidades; un ejemplo de esto es el cambio 
en cu¡¡nto a locales comerciales se refiere. Antes tenía que ir 
al mercado en donde el comerciante le alababa y convencía de 
llevar tal o cual mercancía; ahora visita el "supermercado" en 
donde se ve rodeado de grandes oFertas y una amplia variedad 

" 4 .. 

El s11pt·rmcrcado t·~· el lugar donde 
actualm!'ntc se hacen las compras 

IJ los únicos estímulos de Vt'nta t.'.'<Ístt'tlll'."i 
son lof.; visuah's. 
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de productos semejantes o iguales. Ahi tiene que seleccionar al 
producto que va a comprar sin ningún estímulo acustico, todo 
se díl aprtir de influencias visuales. 

En México la industria del envase es una industria que crece 
y se fortalece dia con día, en los últimos 11ños ha venido 

incrementando su nivel de calidad y tecnologia, tanto 
'>,~~'f.H!ct,'•!··;.· .~11G:,:,,.,~.,,,... 
~~~:'J1~~!:"':··;·~';>;-<·,~;:;)!:~2·:-: en sus procesos como en sus controles de calidad, 

,:_·_, .. 
·: '· 

. '• 

. :',¡: 
~~·· .... 

El conocimiento del ¡1rod11uo es de 1-'ira/ 
ímportanda para poder díst•tiar el cm1asc y 
su gráfico. 

2od 

aunque falta mucho camino por recorrer. 

Z. Z. 1 ~ Pr-odvc,...fo 

No es lo mismo env11sar un líquido que un sólido, ya 
que una botella de boca angosta no sería funcional 
para duraznos en almíbar, así como una bolsa de 
papel estrasa no lo sería para agua purificada. 

Para poder diseñar un envase y su gráfico es nece­
sario conocer antes que nada el Producto a envasar . 
Es muy lógico ya que de él depende la f'orma y las ca­
racterísticas del envase, es decit~ debemos saber sus 
características físicas y propiedades químicas. 

Ademús debemos conocer si el producto tiene ciertíls 
necesidades a cubrir por el envase, es decir, si requie­

~ re de protección contra la luz (papel fotográfico) o 
debe ser transparente para mostrar el producto (blis­

ter de un lapíz labial) o es un material quirúrgico que requiere 
de una esterilidad total. 

Antes de decidir el envase a utilizar es necesario conocer pun­
tos específicos sobre el producto, existe un test que nos ayuda 
a determinar los parámetros necesarios para el diseño del grá­
fico de un envase, este test se transcribe a continuación. 



El motivo pam dl'siirroll,1r un nurvo envase es 
Es un nurvo prud ut:to ntodífirndo 

El env,1st• es ni.evo 

o línea de prurluno~ 

Recursos lnlemos (Clienle) 
Coordin<1dor del Proyt·Ou 
Otros Par1idp;:1rtlcs (Deparlirn1rn1o!tJ 

Recursos Externos 

revisado 

Que scrvilio!t ~l' nect·sit.irdn: lnvl'!,ligilción de mercados 
Vts¿¡rrollu efe l quiro" Pruebas de Envases 

Factor Tiempo 
Que lit·mpo Sl' dispone p.ira l'I dt's.:trrollo drl proyecto? 
f"crhil dr ÍllÍtÍO dd prO)'l'CIO 

rccha dr termino dd proyecro 

Análisis de las necesidades drl Producto 
[slado rbirn (<;úlido, tícpddo, polvo, t'lrl 

Carnrtrri~I it.1s 

Como sr rnoldt'a y di<;1nlJt1_ve 
Valor aproximado 1mi1,1rio dcsput·s de ser romplrtamcnlc procesado 

Protección 

el mismo 

o pertenece a una familia 

Esrndios de Diseño 
Otros 

Nece~idad('~ dl· prolt'tl·itin ckl produtto contra r;1mbios de trmperatura. manejo. humrdad, robo, 
b.Klcriits. cll. 

Procesos del Proyecto 
lnvcs1igarió11 
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Uorclajc: 1:ireL·liminar ______ ----·-·---- Desnrrollo -------- Concreción-----
Correcciones Original Mecánico ------------·-

logotipo Productor 

Posicionamiento 
Contexto 

Objrlivus de Comunicadón 
Objetivos ele DisL·iio 

Mot ivacioncs Hásic,1s 
Especifirncinnes Técnir.is: Offset 
Otro 
Observaciones Espcciaks 

Factor legal (NOM) Textos 

__ ·-- Rotograbado ·----·-. Flexografia 

Disposiciones kgalcs que debe cumplir el envase y el producto -----------------------

Dcno111inaci611 Grnéric,1 
Contenido NL'IO 

Rnzon Social 

Ecologiil 
Código tk B.l!TílS 

Mercadotécnia 
Producto 

Sus nu<1ctt.·rislicí1s L'Spl'ci.-iks son 
Su venlJja compt·titiv,1 es 

Hecho en México 
Ingredientes 

Otros 

ll L'1w.1sc m{1s ul ilizadu par¡¡ L'Slt' lipo de producto es 

El Mercado (demográfico-psicográfico) 
Depnició11 dd nm.surnidor: l::d.:1d 
locnliz,1rió11 LiL·o~rílfic,1 

·- Ingreso económico --· ____ _ __________ _ 

Clasificación Socio·cullural _____ ---·-----



Mercados especiales-------- - --- ----- ------- ---------------- ----­
Ventajas adicionalL·s que se purdrn ob1cncr con tipos especiales de envases -----------

Canales de distribución regular 

Motivaciones Básicas (apelación y recomendación) 
Alimentación y bebida 
Comodidad 
liberación ck temores 
Superioridad 
Presligio sociill 

Estilos Visuales 
Primitivo 
Clásico 
Funcional 

Técnicas 
Fotografí,1 

Habitas de Compra 
La unidad normal de compra l'S 

Ilustración 

Atracción Sexual 
Longevidad 

Exprcsionisla 
Embellecido 

El discílo p.ir~1 srr rxhibido, cstantcri¿¡s, displays, ele 
Tamaño dd cnv.isr 
Utilidad pdrn ser 1r'1nspor1ado el envase por rl consumidor 
compr,1dor us11;:1rio 

Punto de vista Distribuidor, Mayorista y Detallista 
Que tamaños y forrnas prcpcrcn los distribuidores 
los dctallislíls 

Digital - - -- ------- ------

los mayoristas 

El envase debe sl'r utilizado en sistemas de autoservicio Sí 
El envase tendrá que resolver probll'mas de despilfarro 

---------------No -------
--Robo ----~------

Rupturas __ Otros _ 



Manual de Uso (observaciones especificas) 

logO------------------------~ 
Constantrs -----------------------
Formatus 
lipografía 
Ornamrnlos -----------------------
Línl'a(sl 
Viiktas 

l.cgillcs 

Código ck Barras ---------------------
1\rra promocional 
Slogmt 
Cnlor{l in tas 
lmprl'sión 

Una vez escogido el envase a utilizar, la siguiente etapa es la 
de las especificaciones del mercado en el que se dese~volverá 
el producto y esto nos dará un inicio para el gráfico, debe de 
considerarse: 

• El producto 
• Cualquier característica significativa del mercado 
• Estrategia de marketing de la empresa 

Conociendo los puntos anteriores es cuando se decide: 

!.-a IMa~ ck..I Pt'"odvc-to 

Esto se refiere a la forma en que el productor posiciona al 
producto en el mercado, es decir, si lo lanza como uno de 



gran lujo o popular,. si es para gente joven, para hombre o 
para niños. 

Es muy importante el tener deFinida la imagen que se va a 
proyectar en el envase de tal o cual producto ya que de ello 
depende el tipo de gráficos a utilizar. 

Pero no sólo se debe considerar el punto de vista que el pro­
ductor quiere dar a notar, es también trascendental la forma 
en que el consumidor percibe al producto ya que como se 
verá más adelante hay consumidores que lo que compran no 
es nada más un producto, sino una marca, un estatus y en 
general una imagen para ellos mismos. 

También es importante la fórmula, es decir, si realmente esta 
cumpliendo con Las espectativas que se dieron al consumidor 
del producto. Pero por supesto solo se aplica para productos 
industrializados o alimentos preparados. 

Más que nada debe considerarse la calidad del producto, no 
sólo por no engañar al consumidor, sino por mantener al 
mismo producto en el mercado. En resumen, las exigencias 
del producto determinan el material. forma, tamaño, tipo de 
cierre, envasado, y el productor decide la imagen que este 
proyecta al mercado y a los consumidores. 

Como ya mencionamos, lil función primaria del envase es la con­
tención del producto, dr impilctos, vibrilciones, caída, polvo y 
otros elementos que pud ieriln afectarlo. Pero además de estas el 
envase cumple con otras funciones básicas, mismas que se deben 
lograr almomento de diseñar la forma y el gráfico del envase. 

Cada ctwase y prod11cto 
requieren de una 

personalidad individua/ 



las funciones son de dos tipos, Estructurales: distríbuci611 y 
racio1wlizaci611; y de Comunicación: í11(ormaci611 y motív,1-
cíonal o publicitaría. Cabe destacar que las dos últimas son 
las Funciones Básírns de Co1111111irncicí11; y son las que debe 
lograr el Comunicador Gráfico al momento de diseñar el grá­
fico del envase. 

Al diseñar el envase no solo debe importar el proyectar la ima­
gen del producto, también debe considerarse su forma ya que 
debe transportarse y distribuirse y si esli1 es muy compleja el 
proceso antes mencionado va a ser un gran problenlil, sin 
mencionar que el envuse puede maltratarse en el Cílmino. 

Un buen diseño de envase puede pruporciuna1· !~1cilidades en 
su distribución, al momento de reunirse en las pl«taformas 
estibadoras y lo más importante, que sus dimensiones se 
adapten a los formatos hílbituales de estilntes, anaqueles, 
mostradores y frigoríficos (los que lo necesiten). 

las exigencias de los envases modernos indican que un envase 
originado en la producción debe servir tanto para el trans­
porte como para la distribución y finalmente para el consumo. 

No obstante debemos conocer los critel"ios a considerar para el 
diseño del envase en cuanto a la distribución; estos son: 

Resistencia Mecánica: 
Se repere a los esfuerzos mecanicos que sufre el envase 
dumnte el contacto con el producto (por ejemplo: suficiente 
rigidéz a temperatura elevada, ilusencia de grietas por ten­
sión, resistencia a presión y caídas); incluidas todas las mani­
pulaciones que se esperan durante el mismo. 



Comportamiento frente a la Temperatura: 
Habla de la resistencia a bs temperaturas probables de uso, 
por ejemplo: congelación, descongelación, llenado en caliente, 
ebullición, esterilización y horneado. 

Inercia Química: 
Toca dos puntos, el primero es la resistencia ante los compo­
nentes del producto (por ejemplo: influencia de ácidos, absor­
ción de sustancias aromáticas, etc). El segundo la ausencia de 
substancias que influyan en el olor y sabor (cuando 
son alimentos). 

Exigencias Higiénicas: 
Se consideran en artículos de utilización repetida, 
ya que debe haber una buena calidad en la superfi­
cie y suficiente resistencia a los agentes de limpieza. 

Permeabilidad: 
Se considera en la sensibilidad de la mercancía 
frente a influencias externas, como son: vilpor de 
agua, oxígeno, Luz, olores extraños. 

la función de racionalización de un envase consiste 
en facilitar los procesos industriales de Uem1do, 
cierre y fácil apertura del envase. 

Un ejemplo de esto son los envases retornables. Un estudio 
demostró que casi siempre los envases con devolución son mi1s 
costosos que los de un sólo uso; por que el camino de regreso 
del consumidor al productor a través del comerciante no sólo 
recarga las vías de transporte, y requieren de un gran espacio 
de almacenaje (estando vacíos). Si no que también deben ser 

El envase tiene la jimci(m 
cfr informar svbrt' ;·11 cvntrcnidv. 

ingredientes y ventajas 
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Para efectos dt• t"co/09ía t'S necesario 
crear envast'S rccic/a/Jlcs. 

administrados, almacenados, transportados, Limpiados, con­
trolados y clasificados. Esto implica que es mayor el gasto del 
regreso de los envases que la fabricación de nuevos y por lo 
tanto no son racionales (funcionales). 

El envase debe informar acerca de las características, bon­
dades, promesa de venta y ventajas del contenido sobre los 
productos de la competencia; informa acerca de sus ingre­
dientes y/o su formulación. 

La f'orma de uso para su mejor aprovechamiento y conser­
vación, prevención de los riesgos en sus uso y consumo o el 
abuso y dosificación inadecuada (si es un medicamento o 
tratamiento). 

El envase debe informar también quien es el productor y 
donde se le puede localizar. Además de incluir en la pre­
sentilción del producto su modo de uso, sus beneficios, su 
peso, su contenido neto, el número de piezas que contiene 
(si es que las contiene). su lugar de origen y el proceso 
empleado en su elaboración (no siempre se encuentra en los 
envases este dato). 

El envase también debe de informar de qué material está 
hecho, para una fácil clasificación y reciclaje. Debemos de 
recordar que la INCPEN (lndustry Comitee for Packaging and 
the Enviroment) desde 1978 publicó un Codigo de Empaque. 
mismo qur contenía ocho puntos iniciales, al final de los 
cuales menciona que: 

"Los envases deben ser diseñados tomando cuidado de los 
posibles efectos al medio ambiente, debe de ser el último 



contenedor (envases) y de ser posible buscar materiales reci­
clables o de reuso". 

Esto significa que cuando se piense en el material con que se 
va a elaborar un envase, debemos tomar en cuenta el daño que 
(tanto el proceso como el envase) puede causar al medio am­
biente, un ejemplo de esto son los envases de plástico ya que 
tardan muchos años en biodegradarse, algunos nunca llegan 
a reciclarse y su producción contamina. 

Por supuesto que n1ando se piense en un envase hay que 
tratar de diseñarlo pensando en que este va a ser el final, es 
decir; que sea este la presentación del producto y no gastar ni 
conta-minar al producir envases secundarios o terciarios 
innescesarios. Esto lo menciono porque el diseñador o el 
comunicador gráfico pueden sugerir (en un momento dado) 
el material a utilizar, pilra tal o cual env¡¡se con el propósito 
de lograr unil imagen en especial. 

Cabe destacar que hay productos que por su posicionamiento 
en el mercado requieren de envases secundarios. Lln ejemplo 
de estos son algunas botellas de vino que buscan demostrar su 
calidad o que son de alguna cosecha especial y en su diseño se 
requiere (segíin mercadotecnia) de una bolsa de felpa además 
de una caja con los mejores materiales e impresion. Y desde 
luego los que requieren de una mayor protección tanto por el 
producto como por la calidad y material del envase primario, 
un ejemplo de esto son los perfumes y lociones. 

El envase debe ser el "El vendedor Silencioso" en el punto de 
venta (POP) ya que en las tiendas de autoservicios y super-



la motivación de venta del cnuase 
es d clcmc11to dccísil'o de lÍ/timo 
1111mw1110 para í11J711ír la comrra. 

mercados no existe la guerra de productos, sino guerra de 
imágenes y envases y lo que estos transmitan es el elemento 
decisivo de último momento para vencer a los productos 
iguales o semejantes de la competencia tanto en las compras 
razonadas como en las de impulso (sobre todo estas últimas). 

El envase cumple con la función mercado lógica de comunicar 
tanto la imagen del producto y de su fabricante como el seg­
mento de mercado al que va dirigido, como puede ser al mas­
culino o al femenino (puede ser a ambos, pero con carac­
terísticas especiales), al de bebés, al de niños, al de adole­
scentes o al de adultos, al de personas deportistas, al de 
am<1s de c<1sa, ill de oficinistas, etc. 

Tonwndo en cuenta el material del que está hecho el envase y 
su gráfico (color, ilustracion si la hay, fotografía, textos y com­

. .,,., posición en general) el envase comunicará al consumidor una 
i111<1gen especial. esta imagen puede ser: 

De Gran Lujo 
Hay envases que desde el momento de su concepción buscan 
comunicar no sólo calidad, sino un cierto estatus social; deter­
min<1n con su presencia que son costosos y por consecuancia 
lógica su producto contenido debe ser fino, especial y caro. 

Están dirigidos a un sector privilegiado del mercado, de alto 
estatus y con mucho poder adquisitivo; que algunas veces 
decide comprar un regalo movido por la presentación lt\josa, 
sobria y de buen gusto y por el prestigio de la marca ostenta­
da en el envase. 

lo anterior no predetrmina que sólo la gente de alto nivel 
social lo compre, sino también aquellas personas que pre­
tenden ser de ese mismo nivel. 



Debe mencionarse que en este caso (gran lujo), La calidad de 
el producto debe ser proporcional al costo y al diseño ya que 
hay fabricantes que lanzan un producto al mercado creando 
esta imagen y con el precio que a esta corresponde, pero su 
calidad está muy por debajo de lo mostrado, así que 
cuando el consumidor lo adquiere y nota que no 
pertenece a lo esperado, no sólo nunca lo vuelve a com­
prar. sino que también se decepciona del productor ya 
que se siente engañado. 

Cabe destacar que muchos consumidores se dejan 
impresionar también por el estatus de la tienda en ciue 
compran; un caso sería Liverpool, se entiende que en 
esta cadena de tiendas sólo se venden productos de 
gran lujo con precios elevados y una gran calidad. Es 
por esto que una de las políticas que Liverpool maneja 
es que todo lo que en ellíl se vendíl tenga una imagen 
de lujo, desde ropa, hasta los artículos de cocina. 

De calidad 
Existen otros envases que lo ciue comunican es calidad. 
Así lo indican sus colores, su composición, sus elemen­
tos, es decir, su diseño en general. 

Los compradores de este caso evalúan la calidad por 
encima de otra cosa y considernn de igual importancia 
al producto que a la casa productora. 

Hay una gran número de consumidores que estan dispuestos 
a pagar más sólo por que el producto tiene un detalle ecoló­
gico y por ende se entiende que es de gran calidad. Actual­
mente hay una gran preocupación por la salud y el medio am­
biente y es tan solicitando (a través de sus compras) a los fa­
bricantes el utilizar materiales reciclables o biodegradables, 

Al9u110~· proJuctus sun de Jan alta 
calidad y estatus social qm: n:quit•rcn 

de envases que proyecten esta imayen. 



entendiendo con esto que hay una gran preocu­
pación por el ambiente y por la calidad de los 
productos. 

Usualmente no son sobrios, pero sí se busca una 
buena estética. Van dirigidos a consumidores de 
clase media que buscan un equilibrio entre lo caro 
del producto y el beneficio que este le reporta. 

De Popularidad 
Estos envases buscan denotar que el mayor atrac­
tivo del producto es su precio bajo y el ahorro que 
esto representa a la economía. x=~~:;.2,· \_---'-'- ..... , ... .-~-~d·-
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Otros envases lo que pro11111t'l't'11 
es la calidad del prod11ctv. 

Por regla general van dirigidos al sector popular 
que o cuida su presupuesto o no tiene los medios 
económicos para adquirir nada más. 

El diseño que se utiliza no es rebuscado, ni sobrio, 
al contrario, busca llamar la atención con colores brillantes, ban· 
deras ele colores, o en general un diseño llamativo. 

El envase se ha convertido en una de las áreas más apasio· 
nantes y exigentes en el mundo del diseño. 

Ha habido un gran avance en el diseño gráfico y también en 
los matriales y procesos de fabricación e impresión de los 
mismos. Es por esto que el actual diseñador de envases debe 
estar al día en los avances de estos dos puntos. Siempre ha 
sido importante el diseño novedoso de los envases por su 
color, tipografía, imágenes y logotipos, pero también por el 



material en que se presenta o por La calidad de impresión 
que el mismo tenga. 

Hablando de forma rápida (ya que esto se explica amplia­
mente en el siguiente capítulo) contamos actualmente con 
nuevos envases de plástico que han cambiado la forma del 
envase convencional, ya que son tan versátiles que pueden 
adaptarse a un sinfín de formas y diseños. Los envases de 
vidrio han sido desplazados poco a poco por el plástico, 
pero a cambio han obtenido un nuevo estatus, ya que son 
muy utilizados cuando se quiere dar una imagen de alta 
calidad. También son importantes los sistemas de impresión 
para innovar en el diseño de envases, un ejemplo son los 
hologramas que algunas veces se ven en algunos productos. 

En este punto no se va a decir como diseñar el 
gráfico o la forma de un envase ya que esto 
depende de cada diseñador tanto en estilo, como 
en método de trabajo. Lo que se va a explicar son 
las bases necesílrÍílS íl cubrir en el diseño del 
envase y de su gráfico. 

Para esto voy a hacer una pequeña subdivisión 
entre los puntos técnicos a cubrir y los gráficos. 

Una de Las partes más importantes que se cuentan 
dentro del diseño de envases es la que corres­
ponde al diseño estructural. el cual se deriva directamente 
del diseño industrial. 

El diseño estructural basa su funcionalidad en cinco partes 
interrelacionadas entre sí, las cuales son: el material, la 
forma, las dimensiones, el color y la textura. 

··~· 

Los producto populares lo que rrq11ierc11 
del envase es que denote s11 bajo costo. 



El disetio estructural se basa en el 
material, la forma, las dimensiones, 
el color y la textura. 

El material se refiere al que será utilizado para la elaboración 
del envase, el cual puede ser extremadamente variable por lo 
que deberá ser escogido de acuerdo a las necesidades particu­
lares de cada producto, así pues, debido a que cada material 
tiene sus propias ventajas y desventajas, son importantes algu­
nas consideraciones como sus características y comportamien­
to ante la húmedad, calor. luz, impacto, u algím otro factor. 

Otra cuestión de gran importancia en cuanto a la selección del 
material. es la referente a las necesidades mercadológicas, las 
cuales pueden consistir en la utilización de materiales trans­
parentes para la mejor exihbición del producto, el que deter­
minado material no comunique olores ni sabores, etc. 

En realidad toda esta variedad en cuanto a los materiales no 
significa que algunos sean buenos y otros malos, sino que 

algunos son mejormente aplicables a algun producto 
y otros a distintos casos. 

la fonna también tiene una importancia fundamental 
en cuanto al diseño de envases y ésta puede ser men­
cionada en tres formas distintas: 

Mcrcadológicamente la forma juega un papel suma­
mente importante ya que la originalidad de su perfil 
o contorno es, en una gran cantidad de casos, defini­

tiva para llamar la atención del consumidor. la forma suele 
vender al producto, o al menos identificarlo como suele suce­
der con envases de yoghurt o leche. 

Técnicamente la forma se refiere a la resistencia interna o 
externa que puede tener la estructura, cada material y 
forma presentan una resistencia individual, por ejemplo, la 
forma geométrica de un contenedor que más resiste a la pre-



sión interna es la esrera. 

El aspecto de forma también concierne al lo relativo a la dis­
tribución, ya que de acuerdo a la forma se pueden 
aprovechar en mayor o menor medida los espacios 
interiores de los embalajes colectivos, así como los 
espacios en los puntos de venta finales. 

Las dimensiones del envase, junto con la forma, son 
los elementos básicos para la definición tridimen­
sional de un objeto. 

la dimensión de un envase es la que determina 
directamente el volúmen del producto, así como la 
comercialización del mismo debido a sus diferentes pre­
sentaciones. Es debido a esto que se pueden encontrar 
diversos tamaños como lo pueden ser chico, extra grande, 
familiar, etc. La dimensión es una de las primeras carac­
terísticas mercadológicas que deben ser tomadas en cuen­
ta, ya que uno de los primeros puntos que deben quedar 
definidos es el de el tamaño. Internacionalmente, se han 
estandarizado un gran númern de elementos relacionados, 
como son los conlenedores, las bodegas de barcos, 
plataformas de camiones, vagones de ferrocarril. etc; esto 
trae como beneficio la agilización dentro de las diversas 
etapas de distribución, el aprovechamiento pleno de los 
espacios de almacenamiento como bodegas o tarimas de 
carga y como consecuencia el abaratamiento costos en 
cuestion de distribución. 

Cualquier elemento que rompa en cierta forma con las medi­
das estándar que se encuentran ya marcadas en el manejo de 
productos, seguramente presentará un costo mayor de dis­
tribución que otro que ha sido diseñado pensando en esto. 

La.forma cid r:nvast" ju<"ga 1111 papel 
impurtantc en la imagen del mismo. 



Otro aspecto de importancia en cuanto al diseño de envases es el 
relativo al color. El color no solo es un gran arma mercadoló­
gica, sino que también es una excelente arma psicológica. 

/>.través del color se puede dar o cambiar la intención a algu­
na forma. Hay colores que remiten o asocian hacia alguna 
idea o que permiten dar.una intención muy particular a algún 
producto, así pues hay colores más relacionados con mujeres, 
o con hombres, o colores que al combinarse pueden agregar 
vida o algún toque de elegancia. 

El color también llega a tener una importancia física y es así 
que por ejemplo en algunos envases es necesaria la utilización 
de colores ámbar para protejer el contenido. 

la textura es otro de los elementos ha considerar, ya que si 
bien puede no ser entendida como fundamenlill. si es una 
parte que le puede ayudar de gran manera al env1.1se, 1.1sí pues, 
es posible percivir si una superficie es rugosa, tersa. Cada una 
de éstas debe ir directamente relacionada con el producto y la 
intencion que quiera otorgarse a este. 

El último elemento que debe ser considerado dentro del diseño 
de envases es el del cierre o la tapa. que aunque sea un ele­
mento separado del envase, también está integrada al mismo, 
ya que la tapa es la que permite conservar las parte cualitati­
va y la cuantitativa del producto. 

Un elemento tan sencillo como lo puede ser la tilpa necesita 
cubrir varias funciones como lo son el evitar que el contenido 
se salga por accidente, mantener el contenido lo más puro y 
limpio posible, evitar que el producto envasado pierda sus ca­
racterísticas de olor y sabor. 



la tapa también puede agregar características de especiales al 
envase, ya que esta puede combinar materiales, colores, 
dimensiones, etc. 

La buena combinación de todos estos elementos que debe con­
tener un envase repercute en un diseño funcional y más 
económico. La forma de los envases no puede lograrse con tan 
sólo la idea de un uso favorable y puntos de vista estéticos, 
sino que depende en gran parte de las posibilidades técnicas 
de fabricación, de un buen aprovechamiento del material y del 
espacio; y por último de la necesidad de adaptación a los sis­
temas de embalado existentes. 

El ciclo que cubre un envase se inicia en la producción, sigue 
con el transporte, almacenaje y distribución, hasta la uti­
lización. En cada filse por la que cruza es considerado desde 
diferentes aspectos, estos aspectos pueden subdividirse en los 
siguientes conceptos, mismos que deben tom¿¡rsc muy en cuen­
ta cuando se está planeando diseñar un envase desde su forma 
hasta su gráfico. 

Un ejemplo de esto son los envases de productos para limpieza 

w 
La tapa es vital importancia en el 

envase, ya que evita fugas del 
contenido, lo mantiene puro. 



del hogar (como son los suavizantes de ropa); si sólo se tomara 
en cuenta la producción, los envases de suavizante de ropa 
serían en bolsa ya que son más fáciles de llenar; pero es más 
importante el punto de vista del consumidot~ así que la pre­
sentación del producto es en botellas de plástico, que aunque 
son más difíciles de llenar y de cerrar (en cuanto a produc­
ción), son sencillas para vertir el líquido y tambíen para ce­
rrarse y guardarse. 

Ahora bien, si la cantidad del suavizante a envasar es 
pequeña, lo mejor son bolsas chiquitas, ya que una botella de 
plástico pequeña además de ser incosteable, difícil de produc­
ción y llenado, es dificil de abrir y de almacenar para el con­
sumidor, así que la mejor solución en este caso es una bolsita 
como envase; y por lo tanto es ahora un ejemplo de envase 
ideal, por que cumple con los requerimientos de producción. 

Aunque hay muchos envases que no cumplen con los reque­
rimientos antes mencionados es tarea del diseñador el inten­
tar encontrar la mejor solución teniendo en cuenta todas la 
exigencias que el producto crea. 

El diseño de envases puede ser dividido en dos partes. La 
primera de ellas corresponde a la estructura del envase, al 
tipo de materiales, a la textura, colo1~ tamaño y cada uno de 
los puntos que se han tocado anteriormente. Normalmente es 
el diseñador industri;1l el que se aboca a la tarea de solu­
cionar los problemas que corresponden a la contención y a la 
protecciói1 del producto así como dar a la forma una apa­
riencia agradable. 

Por otro lado, es el comunicador gráfico el que en base a 



una función complementaria y no por eso menos impor­
tante debe aportar al envase todo el- mensaje de comuni• 
cación y mercadotecnia para la correcta comercialización 
del producto. 

Debe con sus conocimientos atraer la atención hacia los pun­
tos de venta y debido al lenguaje de comunicación debe hacer 
que el mensaje del producto resalte con respecto a los de toda 
la competencia. 

Para el diseño gráfico del producto es necesario contar con 
varios tipos de infornwción, la cual puede ser: 

• Información mercadológica, la cual proporciona datos a­
cerca del estado en que se encuentra el mercado, la compe­
tencia y las estrategias m[is convenientes para introducir al 
producto y posicionarlo de la mejor manera posible. Esta 
información toca ademas los siguientes puntos: geografía y 
demograffa, es decic el lugílr de venta y de consumo y por 
otro lado el consumidor. 

• Información del producto, la cual se refiere a las caracterís­
ticas que pueden ser explotadas para su comercialización, ya 
que este debe cubrir una necesidad específica del consumidor. 

• Información del consumidor, la cual debe contener un 
buen estudio de todas las necesidades que el comprador 
requiera satisface, sean de carácter fisiológico, psicológico 
o algún otro. 

• Información del distribuidm; que deberá incluir el tipo de 
mecanismos que se utilizan para almacemlje y distribución del 
producto, contemplando, quizá la resistencia de los mate­
riales, su tamaño, caducidad, etc. 
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El envase es una de las pocas piezas de diseño gráfico en el 
cual es posible conjuntar prácticamente todos los elementos 
~e le dan vida al diseño gráfico. Normalmente se puede 

observar una variada combinación en la que pueden 
tomar parte la diagramación, la tipografía, el uso del 
color, así como de imágenes (las cuales pueden ser 
fotografías, viñetas o algún otro tipo de ilustración) 
de plecils y cadil uno de los elementos . 

12 VERDURE SCELTE E SURGE LATE PER La libertad dentro del diseño de envases permite 
encontrnr productos que solo hacen uso de la 
tipografía (como se puede ejemplificar con un envase 
de resisto!) o que limitiln el uso del color, como tam­
bién permiten un manejo completo de todos los ele­
mentos, como puede ser una caja de cereales (como la 
de Kellog's) en la que se incluye una fotografía, un 
logotipo. uso constante y repetido de tipografía y 
colm~ ¡:¡sí como viñetas en las partes laterales y panel 
posterior, todo ilplicado a una diagramación previa­
mente diseñada y determinada. 

/v\lNE~s--rl~ONE 

En el dist:t1o qráfico tc11c11ws 
hcrramÍt'ntas· cc;mo fotografías, 
í/11stracio11cs, viiietas, logotipos y 
tipografía en general. 

En sí el diseño gráfico de un producto es el que en 
reillidad lo vende, lo proyecta, lo da a conocer y lo 
posiciona, el que hace que en el punto de venta el 
consumidor decida que éste es el que va a comprar, ya 

que ¡:¡demás de contener un producto con buenas característi­
Cils, también cuenta con un diseño gráfico y estructural agra­
dable y placentero. 

En una gran cantidad de casos, el comunicador gráfico y el 
diseñador retoman un poco el papel del diseño industrial y 
se abocan al diseño estructural del envase que debe incluir 
como ya se comentó, conocimiento en cuestión de mate­
riales, así como en la forma, la textura y todas las carac-



terísticas que conforman al envase. 

la buena conjunción de estas dos grandes divisiones resultan 
sin duda en un producto perfectamente envasado, distribuido 
y comercializado que tendrá un posicionamiento importante y 
presencia regular y fortalecida en denl ro del mercado. 

Podemos considerar dos elementos clave en el diseño de 
envases, uno es el trabajo con el grafismo y sus constantes 
cambios dentro de las tendencias de diseño (moda); y el otro 
es el estar familiarizados con la tecnología actual de los mate­
riales de envase y su posible impresión. Este último punto 
muchas veces no es lonwdo en cuenta a pesar de que utilizar 
los últimos materiales y lécnicils de impresión puede dar una 
nueva carnal diseño y probablemenle su perfil en el mercado. 

Independientemente de lo anlerior (en materia de inno­
vación) el tener esa bilse de conocimienlos nos pone los pies 
en la tierra como diseíi,1dores del gnífico, ya que muchas 
veces ideamos algo c¡ue se ve excelente, pero que tecnica­
mente es imposible, incosteable o en su defecto nunca va a 
verse igual a lo esperado. 

la importancia de unir estos puntos es que el consumidor (la 
persona importante) se deje influir tanto por el color. la 
forma y la textura, como por la información gráfica que el 
envase contiene. 

Un punto a analiz¡ir en el gráfico del e1wilse es una investi­
gación del mercado y de competencia del producto. El di­
señadm- debe de establcer lil imiigen y el mensaje c¡ue va a 
proyectar y tener en cuenta los lineamientos estéticos (si es que 
hay un precedente) de productos iguales o semejantes, tanto 
para considerarlos (sí hay ¡1cier1os) como para detectar los 



posibles errores de la competencia. Todo esto para tener un 
análisis claro de cual es el mercado (clientes tipo) al que se va 
a incursionar, sus características y necesidades. 

Se debe considerar con cuidado el tamaño 
del envase y la distribución de sus gráficos 
ya que es probable que en el futuro se 
requiera de una presentación más pequeña, 
de una línea completa de productos o de 
envases de promoción y prueba. 

Los envases se pueden clasificar en tres 
tipos (muy generales) que son: envases ple­

gadizos, envases flexibles y envases rígidos, cada uno de 
ellos con ciertas características. A continuación se habla 
brevemente de cada uno de estos tipos de envase. 

2-. 3.1 

Por definición el envase flexible no es ni rígido ni duro; pero 
toma la forma o se envuelve alrederor del producto y es fle­
xible o plegable según el manejo que se le dé. El envase fle­
xible puede ser una cubierta total o parcial.Como cubierta 
total, el envase contiene completamente el producto sin la 
necesidad de otro medio. Como cubierta parcial, por otro 
lado el envase puede incluir un elemento interno co1110 una 
banda de plastico o papel. La envoltura que se usa alredeor 
de la barra de mantequilla, así co1110 los co111plejos envases 
ascepticos multicapas son envases flexibles. 

Todas las bolsas eran hechas de algodón y envasaban comida 
y diferentes productos, pero con el tiempo el algodón fué ree111-



plazado por el papel. En papel se creo el saco o costal, mismo 
que es el antecesor de las modernas bolsas multicapas. 

La industria alimenticia es la que más utiliza a los envases 
flexibles. 

Existen tres tipos básicos de envases flexibles: 
·Envoltun1s 
·Bolsas pre{ ornwdas y sobres 
·Bolsas de llenado y sellado fácil. 

Envolturas 
Las envolturas son hojas de material flexible que generalmente 
viene en rollo, que se colocan alrededor del producto como 
ocurre con los dulces. 

Tambíen se utilirnn a las 
envolturas como refuerzo 
alrededor de un envase lhísi­
co como el cartón. Algunas 
variaciones de envolturas 
son las bandas. 

Los tipos de cierre de las 
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envolturas incluye desde el cierre tipo twist (dobleces), hasta 
adhesivos, pasando por los cierres con calor. 

Bolsas pref armadas y sobres 

Las bolsas pref'or111adas son b.Jsicamente tubos de material 
flexible como papel, plústico algunas hojas de metal o una 
combinación de todas ellas. 

Las mvolturas se colocan 
alrededor del producto 

para protegerlo, 
conw se ven en este chocolate. 



o 
Estos son a/911110 ejemplos de 
bolsas de papel 

Existen cuatro estilos básicos de bolsas de papel: 

·liso: 
Hecha de dos simples dobleces y pegues hasta tomar la forma 

de un tubo. No tiene lomo o laterales, el fondo generalmente 
está doblado y pegado con adhesivo o con calor. Algunos usos: 
Papas fritas, botanas en general. paletas heladas, comida con-

gelada, partes de algunas 

O [J ~~~::i;::s~: 
Tiene lomos, el pegue de la 
bolsa da la forma del fondo, 
este puede ser con adhesivo o al 
calor: Algunos usos: productos 

frescos, comida rápida, dulces galletas y cereales. 

·Automfttica: 
De abertura automática (Self Opening Style-SOS). Tiene lomos 
que se soportan con el pegue al nivel del fondo. Tiene forma 
rectangular y se para sola. 
Algunos usos: café, galletas, leche en polvo y dulces. 

• Satched: 
Tiene un cuerpo plano y sin lomos. El fondo esta creado con 
una forma hexagonal; es plano y se para solo cuando está 
completamente abierto. 
Algunos usos: para azucar, harina, comidas secas, galletas y 
dulces. 

Estilos en bolsas de plástico: 

·Fondo Gusset: 
Tiene el fondo ancho y un suaje que permite su fácil 



desprendimiento del rollo que lo contiene. Hecho general­
mente de termoplásticos, generalmente polietileno. 
Algunos usos: pan, juguetes, envases en genernl y el más clási­
co es la verdura en tiendas de autoservicio. 

·Borde pert'orado: 
Tiene pegues en los laterales, no tiene ni lomos ni fondo; un 
borde superior que puede o no tener per('oraciones. Hecha 
generalmente de termoplásticos. 
Algunos usos: dulces, botanas, alimentos frescos, etc. 

las bolsas multicapas constan de diversas capas; el número de 
capas y el 111ateri;1l ut ilirndo en ellas depende del contenido 
que esta va a tene1~ por ejemplo, las bolsas para cemento 
pueden llevar papel por fuera y plástico por dentro, otro ejem­
plo son las bolsas para comida que algunas veces llevan mate­
riales laminados. 

Existe una varied;1d de cie1-i-es para bolsas incluyendo jaretas, 
clips plásticos, etc. 

Bolsas de Hendo y sellado fácil 

Este envase viene en ¡arma de rollo y 
es llenada y sellada a i!ltas veloci­
dades con el equipo indicado. Dispo­
nible en una variedad de estilos y for­
mas. Algunos ejemplos de esta bolsa 
incluye a aquellas de llenado en ca­
liente, las de alimentos congelados, 
sopas instantaneas, etc. 

Existen también bolsas que permiten 
la esterilización del producto dentro del envase. la bolsa y el 
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Algmws l;olsas 1,.·e 11tilizm1 para la 
cstt..·riliz'1cián dt'l ¡n-od11cto y su coutcnriá11, 
como-"º" los d,· hígit'nc intima. 

producto pueden soportar cambios de temperatura y tiene una 
vida de hasta siete años. 

Recientemente entró al mercado el Brick Pak (ladrillo) para la 
bolsa de café. Tiene la cualidad de tener un mejor manejo para 
su transportación, requiere de mucho menos espacio en 
estantería y mantiene mucho más la frescura. 

El tradicional Brick Pak tiene una constitución 
de cuatro elemetos: 
Pet, foil, nylon y Polietileno de baja densidad 
(LDl'E). 

la forma de ladrillo se obtiene envasando al 
vacío hasta lograr un envase compacto y sólido. 

Este envase tiene una vida aproximada de un año. 

Los plegadizos son envases de bajo costo que 
tienen su origen en un pliego de cartón o plás­
tico al que se le hacen suajes de dobles y corte, 
esto aunado a pegues o candados nos dan por 
resultado un envase que cuando se "ensambla" 
toma forma tridimensional semejantes a los 

c1wascs rígidos y cuando se desea se convierte nuevamente en 
un foldcr bidimensional. 

Existen alrededor de soo estilos diferentes de plegadizos y con­
tinuamente se están creando nuevas formas; el tipo de envase 
a utilizar lo determina el producto a envasar y el tipo de llena-



do que se va a utilizar. Pero de todas formas podemos hacer 
una división muy general en los tipos de plegadizos, por lo que 
los dividimos en dos tipos: 
·Charolas 
• Tttbos 

las Charolas 
Este en un tipo de plegadizos conocidos como charolas o ban­
dejas, este tipo se sti\JClivide en dos. 

El primer tipo de charola es el de una sóla pieza, es decir la 
base y la Lnpa son una soli.1 pieza y dan ln forma a traves de 
los pegues de las paredes, para cerrnr este etwi.lse se requiere 
únicamente de un rnnd;ido. Un ejemplo de estos plegadizos 
son las cajns de pizza. 

Plegadiza tipo charola de tma pieza 

El otro tipo de charola es el dos pierns una de estas es ~ 
la tapa y el otro la base (un poco mús pequeña que la ~ 
anterior), los pegues est;111 escondidos en l,1s p;iredes. Un 
ejemplo de estos env<ises son las cajas de g<illetas marias. 

los Tubos 

El otro tipo bílsico de envases plegadizos es el conocido como 
tubos, el cuerpo de estos plegadizos es una hoja de cartón que 
se dobla y pega hasta lograr una forma de "manga" rectan­
gular. Está abierto di:\ pm1el superior e inferior para que tome 
forma tridimensional es necesario cerrar estos paneles (con 
candado). 

El plegadizo de tubo otm·ga una protección totnl al producto. 
Un ejemplo de estos envases son las cajas de las botellas de 
vino o las de los pe1·fu111es. En algunos casos se incluyen ven­
tanas para poder ver al producto. 

Plegadiza tipo c:ltarola de dos piezas 

Plegadiza tipo rubo 



Envases rígidos de vidrio 

Algunas adaptaciones de los plegadizos incluyen los envases 
de alimentos que se calientan en el horno de microondas y 
este mismo envase sirve como plato o las bebidas como la 
leche o los jugos que se envasan en plegadizos especiales 
cubiertos de plastico y metal, como son los Tetra Pak. 

Estos envases se denominan rígidos por que desde su concep­
ción son tridimensionales, es decir, se producen como con­
tenedores eternamente tridimensionales y solo pueden dejar 
de serlo sí se les rompe o destruye. 

Este envase se produce en vidrio, plástico, metal y cartón. 
Como ejemplos tememos las botellas de perrume o de merme­

lada (vidrio), las botellas de refresco (plásti­
co), las latas de comida o aerosol (metal) y 
bs cajas de sombreros (cartón). 





Los 4 materiales más 
utilizados en el envase 

3.1 .1 Ant~nto; 

!'ara sus manuscritos los egipcios, los 
griegos y los romanos utilizaron el 
papiro, el cual obtenían de la fibra de 
una gruesa caña que crece en el Valle del 
Nilo, material muy costoso y pesado. 
Después se usó el pergnmino el mal es 
cuero adobndo de algunos animales, 
especialmente de la oveja en el cual se 
escribieron los documentos en la Edad Media; es también 
un materinl costoso, pesado e impropio para la imprenta, 
aunque muy durnble. 

El antecesor del papel moderno fué el de seda, fabricado por 
los chinos en el siglo 11 (105) antes de Cristo. Los mílometanos 
en la Meca y Damasco lo reemplazaron con papel hecho de 
algodón, y este l\¡¡111ado "Papel ele Damasco" fué introduci· 
do en Grecia, el sur de ltillia y España. En esta última se 
remplazó el algodón por lino, de esta forma se usó en 
Castilla en el siglo XIII. A. partir de las crnrndas y de la con· 
quista mora en Espnña y norte de A.frica el proceso de manu· 
factura se disperso a Francia y a toda Europa, aunque se 
siguió usando el pergamino. 

Los 9rict1os. los c9i¡1cios 1¡ los roma11os 
uriliwn'm el papiro, que,:~. el antffcsor 

d<"l papcl. 
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Por siglos, el papel se hizo a mano y aunque era un proceso 
muy lento satisfacía las necesidades de demanda de papel 
hasta segunda mitad del siglo XV, con la invención de la 
imprenta por Guttenberg que requería de un material de bajo 
precio que recibiera bien la impresión de tipos movibles, se 
extendió y popularizó el uso del papel. 

Hoy en día la mayor parte de él se fabrica de pulpa de madera 
y en forma de bobinas. La primer máquina que prodt0o un 
rollo de papel continuo o en bobina se instaló en Londres en 
1803 (por la familia Fourdrinier). 

EL proceso de matlllfactura del papel continuó en desarrollo. 
En 1840 Friedrich G. Keller inventó en Alemania un camino 
para triturar troncos hasta lograr la pulpa. En 1867 Benjamín 
C. Tilghman, en Estados Unidos, descubrió la manera de sepa­
rar la fibra de la madera y lo logró disolviendo a esta en una 
solución de ácido sulf u rico. Para 1888 el proceso para producir 
la pulpa de árbol se convirtió en uno similar al utilizado 
actualmente en la producción del papel. 

Todos estos son procesos en los cuales la pulpa se lava, blan­
quea, límpia de todos los materiales sobrantes y se introduce 
en una máquina que le da a las fibras forma de hoja; hasta el 
punto en que la pulpa puede ser coloreada. Se pueden producir 
diferentes tipos de papel. por ejemplo cuando se necesita una 
superficie lisa o satinada para impresión se agregan capas de 
arcilla o de plástico. 

Los principales productores actuales de papel son Estados 
Unidos, Canadá y Japón, que satisfacen entre los tres el 60% de 
la demanda mundial. a los que siguen Inglaterra, Alemania, 
Suecia, Rusia y China con el 20%. El otro 20% de la producción 
mundial se reparte entre otros 65 países. 



Papel es un término general que se aplica a una gran variedad 
de hojas hechas de una amplia gama de fibras vegetales, espe­
cialmente de árboles, las cuales se han formado y armado en 
una malla o trama a base de agua. 

El término general se puede subdividrir en papel 
y cartón. No existe una real división entre uno y 
otro, generalmente se diferencian por su grosor y 
gramaje. la norma JSO especifica que el papel es 
aquel que tiene un peso en gramaje abajo de los 
250 gramos/mt', todo papel que se encuentra 
sobre dicho gramaje es considerado como cartón. 
Esta definición puede ser ambigua si tomamos en 
cuenta el hecho de que en algunas partes del 
mundo se cuenta como cartón cualquier papel 
que excede las 3oopm, y en otros lugares se fa­
brica papel para dibujo que utiliza exactamente el 
mismo calibre. Debido a esto podemos concluir 
que no existe una diferenciación tajante entre 
papel y cartón. 

Una definición práctica de acuerdo a la Enciclopedia de la 
lengua Española es: 

"Hoja delgada hecha con pasta de trapos molidos blanquea­
dos y desleídos en agua secada y endurecida después por pro­
cedimientos especia/es; puede prepararse con pulpa de caña­
mo, esparto, paja de arroz y maderas de todas clases y sus 
aplícacíones son muy varfadas pues en el se escribe, imprime, 
pinta, dibuje?, etc". 

fl papd es una hoja hecha de varias 
fibras vegetales. 

ó 5'1 



Aunque ya se comentó que no existe una diferencia real entre 
el papel y el cartón, en vista de las grandes variaciones de den­
sidad que son posibles gracias a la tecnología generalmente 
las estructuras menores a los 12 puntos de grosor son consi­
derados como papel por su peso/área. A exepción del papel 
usado como cubierta en \os plegadizos, la mayoría de los pape­
les se aplican a los flexibles. Las medidils cstandar para la 
resma de pliegos de pilpel es de 500 hojas con medida de 61 x 
91.5 cm. Generalmente los pilpeles para el envase pesan de 8.2 

a 40.8 kg. la resma pero algunos envilses necesitan desde 4.5 

kg./resma y otros requieren de 90.7 kg./resma. 

El papel generalmente es elaborado a partir de fibrns de 
celulosa vegetales como: madera, algodón, lino, caña de 
azúcar y otrns. Si bien las fibras de la madera son de buena 
calidad, existe el inconveniente de que en términos gene­
rales los árboles requieren de un tiempo largo de cultivo 
hasta poder cortarlos y obtener los beneficios. Ya que la 
celulosa es la poseedorn de la fibra, una inquietud ha sido el 
buscar la forma de "cultivar la celulosa" por medio de un 
método rentable y a corto plazo, de fibras no maderables, es 
decir no obtenidas a partir de la madera. Las alternativas 
que se muestran a continuación, resultan muy atractivas ya 
que las fibras obtenidas son de alta calidéld (fibras largas) y 
de corto tiempo en su cultivo, entendiendo por esto el tiem­
po desde que se siembra hasta que puede ser cortado para 
procesarse: 

1. Caña de azúcar. 

2. Bambú cultivado. Este puede dar hasta 30 toneladas por 
hectárea al año. 



3. Kenaf. Pequeños arbustos que se cultivan actualmente en 
Brasil, Perú y Tailandia. 

4. Crotalaria. Arbusto que crece en máximo 90 días a una 
altura de 3 m. 

El proceso a grandes rasgos consiste en que la fibra es separa­
da, procesada en una suspensión y posteriormente reagru­
padas y orientadas en forma especifica obteniendo así lo que 
conocemos como papel. 

La composición de la madera es en términos generales so% 
celulosa, 20% carbohídratos y 30% de lígnina. Los métodos uti­
lizados para la f abrícación del papel dependen del tipo de 
madera utilizada y el uso que se le dará al papel fabricado. 
Existen básicamente dos tipos de madera: "madera suave" 
proveniente de las coní['cras y la "madera dura" como el 
maple. Estas pulpas duras o suaves pueden usarse blanqueadas 
o sin blanquearse. sí se blanquean pueden variar los gmdos y 
las técnicas a utilizar. 

En cuanto al tamaño de las fibras de cada tipo de madera, las 
maderas suaves tienen fibras de aproximadamente 4 mm de 
largo, mientras que en las maderas duras las fibras son de 
1 mm de largo, la característica anterior hace que el papel fa­
bricado de estos materiales tenga características diferentes 
sobre todo en maquinabilidad y resistencia. 

Otra característica importante en la composición de la madera, 
en lo que respecta a las fibras, es el irngulo de las cadenas de 
celulosa. Los trnncos de los árboles están formados por varías 
capas, de entre las cuales, las exteriores tienen este ángulo más 
grande, lo cual las hace de menor resistencia, es decir; a mayor 
ángulo menor resistencia y a menor ángulo mayor resistencia. 



Una vez que las fibras de celulosa han sido separadas y agru­
padas nuevamente se tiene lo que se conoce como pulpa, mate­
rial que aún no tiene orientación definida de las fibras, lo cual 
lo hace un material sin dirección de hilo y con una resistencia 
al rasgado similar en ambas direcciones. 

Un ejemplo común en la utilización de la pulpa son los con­
tenedores de huevo fabricados de este material y que se pre­
sentan como un cartón no uniforme de color gris, formado por 
moldeo, el cual tiene las propiedades de acojinamiento, ais­
lante y absorción, además de un bajo costo. 

Existen tres métodos de obtención de la pulpa: Mecánico, 
Químico y SemiQuímico. 

En este método la madera es procesada a través de una 
piedra que va devastando la madera, obteniendo de esta 
forma la pulpa. Este método sólo es utilizado para maderas 
suaves ya que las maderas duras se destruyen en este pro­
ceso. Dado que la madera es suministrada sin ningún 
tratamiento anterior, el resultado de este proceso es una 
pulpa que conserva todos los componentes de la madera 
como los carbohidratos (estos son los que mantienen a las 
fibras juntas). Esta es la más económica de las pulpas vír­
genes y es utilizada donde no se requiere brillantez ni 
resistencia mecánica, como el pilpel periódico y el papel 
manila.las pulpas mecánicas producen papeles con las 
carcteristicas de un volumen relativamente alto, baja 
resistencia y un bajo costo moderado. Su uso en el envase 
es muy límitado. 



Este método consiste en procesar la madern con compuestos 
quimicos, que eliminan los carbohidratos y otros compuestos 
de la madern, dejando solamente lil celulosa. 

El primer proceso químico L1tiliwdo fue el trntar la pulpa con 
Sosa C{lustirn (hid1·óxido de sodio) y rnrbon<lto de sodio, este 
método es utilizado con pulpas de madera dura. 

El proceso de SLilfillOs o proceso Kr.:ift, primernmente es usado 
en maderas st1aves, aqui en d proceso se le ;1dicionan sulfiltos en 

lug¡¡r de sosa. La pulpa o\Jtenicb por este prnceso es más 
resistente que la anterior, de ahi que a este tipo de pi!pel obte· 
nido se le denomine "Kra['t", que en ;1le111iln significa Resistente. 
La pulpa obtenidil es color rafé, !;1 rnal es difícilmente blan· 
que¡¡da, mient1·as que li! pul!'" tr<1t.1d<1 con sosil es mi1s blanca y 
f'ina en textura y la resistencia est:1 entrc la meciinica y la Kraft. 
La mayor pi!rte de las pulpas utilizad,1s son obtenidas il partir de 
este proceso. El K1·.ip es un prncrso de la pulp.i, que se inició 
hace aproximadamente mo aiios, es el proceso químico donli­

nante en la indust1·ia de lil producción de P"l'd, tiene grandes 
rendimientos, la pulp;1 es 111:1s j'ttLTtL· y d proceso químico 111{1s 

completo y económico que rn.ilr¡uier otro. La pulpil sin blanqttear 
es mucho más dum, resistente y de biljil calidad (burda) que la 

pulpa blanquead11, pero los llilpeks hi:chos de pulp11 blanqt1eada 
tienen mejores f'ibrns y se utiliz;111 111:1s. 

Existe otro proceso por Sulfitos, que es utiliwdo para maderas 
suaves obteniendo una pulpa clilril mi1s resistente que la pulpa 
por sosa pero no tan resistente como la Krnft. Dado que es un 
proceso ácido, el papel obtenido por este proceso no se utiliza 
para libros, ya que el res id un de {Kidos deteriora el papel con 
el paso del tiempo. 



Como su nombre lo indica este método es una combinación de 
los antes descritos, el cual consiste en agregar sosa cáustica, 
o sulfito de sodio, para suavizar la madera (principalmente los 
carbohidratos) y posteriormente ésta es devastada por un 
disco, el método es utilizado principalmente para maderas 
duras de donde se obtiene una pulpa de bajo costo, esta pulpa 
es difícilmente blanqueda y se torna amarilla cuando se ex­
pone a la luz solar. El papel obtenido por este método tiene 
una buena resistencia y rigidez, y es utilizado en el medio de 
los corrugados. 

La pulpa de la madera es procesada en una suspensión de 
agua, en una proporción de 96% de agua y 4% de sólidos, la 
cual es batida con el fin de romper las fibras a la vez que son 
hidratadas. 

El batido de la pulpa juega un papel muy importante en el 
establecimiento de las características del papel. ya que con un 
batido de poco tiempo se producirá un papel altamente 
absorbente con una gran resistencia al rasgado pero una baja 
resistencia a la tensión. Con mayor tiempo de batido el papel 
tendrá más alta resistencia a la tensión pero con un decre­
mento en la resistencia al rasgado, un buen ejemplo ele esto 
último es el papel glassine. 

Es también en este punto donde son agregados cierto; com­
puestos para dar mayor cuerpo tales como almidones, resinas 
y alumbre los cuales darán al papel resistencia al agua y 
propiedades para imprimir sobre su superficie, esta cantidad 
de compuestos puede afectar la efectividad de los adhesivos 



utilizados en la fabricación de envases. Otros materiales como 
el dioxido de titanio, silicato de sodio, caseína, cera y talco se 
adicionan con el fin de dar color, opacidad, rigidez y otras 
propiedades específicas. 

Posteriormente la pulpa tratada pasa a través de las 
máquinas para fabricación de papel, estas máquimas son 
dos básicamente: la máquina Fourdrinier y la máquina de 
Cilindros. 

·la máquina Fourdri­
nier trabaja a altas ve­
locidades y es utilizada 
para la fabricación de 
papel de pesos ligeros y medios, por otra parte el ancho de 
las bobinas en este proceso pueden ser desde 0.76 m hasta 
8.1 m. 

•la máquina de Cilindros es más lenta que la Fourdrinier y 
la diferencia básica con esta última es el diseño de la etapa 
del acabado húmedo. Por otra parte el ancho máximo de la 
bobina es de 5.6 mts ésta miÍquina está considerada la 
mejor para la fabricación de papeles pesados ya que el pro­
ceso permite la elaboración de cartoncillos de varias capas 
pudiendo utilizar diferentes calidades de pulpa en cada una 
de ellas. 

Algunos tipos de papel pueden ser fabricados en ambas 
máquinas, como por ejempio el papel tissue y el krnft, sin 
embargo la mayoría de los papeles finos para escritura, papel 
periodico, para envolturas, para libros, etc. están hechos en 
máquinas Fourdrinier, mientras que la mayoría de los carton­
cillos utilizados para plegadizas y cajillas están hechos en 
máquinas de Cilindros. 

CJ ....... . 
~..:undarla 

la máquina Fourdríníer fué la primera en 
producir papel de forma mecánica 



El cartón es uno de los matt'ríalt·s más 
importantes utilizados en el t'fwasc 

C-artón 

La definición de Cartón que otorga La Enciclopedia de la 
Lengua española nos dice lo siguiente: 

"Materi.11 rígido que se fabrica pegando hojas sobrepuestas 
de papel para formar una sola, o de pulpa 
moldeada a presión en una sola hoja sólíd.1; se 
usa para cajas, envases y otros elementos de 
embalaje, dívisíones, pastc1s de libros, aísfon­
tes eléctricos, tapas de frascas y botellas, Cc1rte­
les, co11str11ccío11es, etc". 

El cartón es uno de los materiales más impor­
tantes utilizados en el envase. Sus aplicacio­
nes van desde los envases plegadizos más sen­
cillos hasta los contenedores más complejos 
utilizados para líquidos, este también puede 
ser utilizado como un tipo de envase de gran 

tamaño con una protección y resistencia sumamente altos y 
pesados que generalmente se utilizan para transportar obje­
tos muy frágiles. 

/\demás de ofrecer una protección al producto, el cartón ofrece 
cuando menos una cara de superficie suave capaz de permitir 
impresiones de alta calidad de manera óptima. 

La estructura del cartón generalmente es la multicapa, la 
cual consiste en varias capas de diferentes tipos de fibra 
celulosa. Los más comunes se fabrican con procesos mecáni­
cos y químicos y se derivan de la pulpa del árbol. 
Examinando la estructura de los cartones nos indica que 



consiste en una red muy compacta de fibras unidas por 
medios mecánicos y/o químicos. Esta estructura puede ser 
delgada y de una fibra homogénea o como en la mayoría de 
los casos, puede estar elaborado por 2 o más (hasta 8) capas 
diferentes de fibras (cartón multicapa). Esta construcción 
permite el manejo de distintos tipos de fibras utilizadas en 
capas individuales y posteriormente unidas. 

Las características del cartón obtenido dependen directa­
mente del número de capas, su acomodo y las fibras uti­
lizadas. Un ejemplo sería un cartón que en la 
superficie utiliza fibras blanqueadas de pulpa 
de árbol. las cuales proporcionan una superfi­
cie resistente, con una buena apariencia y que 
acepte muy bien cualquier tipo de impresión; 
mientras que las capas interiores secundarias 
son de menor calidad. 

Es de extrema importancia que cada una de las 
capas que se utilicen en el cartón esten perfec­
tamente unidas. Si la unión es deficiente la 
estructura se puede romper o deteriorarse 
durante su procedimiento, manejo o transpor­
tación. Los niveles de unión deben contar con 
ciertos requerimientos que dependen directa­
mente del balance correcto entre las uniones 
mecánicas y químicas. 

Como el cartón tiene la misma estructura que el 
papel. sus características son muy similares. Sus 
diversas capas y la unión entre ellas crea una mayor resisten­
cia y rigidez. El cartón es generalmente opaco pero varía de 
acuerdo a su grosor, es posible aplicarle color y en algunos 
casos el satinarlo. 

la calidad del cartón depende del 
número de capas, su acomodo y las 

fibms utilizadas 



lino de los mayores usos dd papd 
Kraft es t•n la ¡'1vducción de costales 

r"~ 601.....J 

la superficie del cartón generalmente requiere de un acabado 
que permita la impresión, para lo cual las capas que se encuen­
tran en la cubierta se elaboran en formas similares a la del 
papel. De cualquier manera el cartón debe ser pegado durante 

el proceso de manufactura y es 
debido a esto que su superficie debe 
ser muy absorbente. Así como el 
papel, también el cartón cuenta con 
distintos niveles de absorción, lo que 
depende directamente del tipo de la 
fibra utilizada, sus condiciones y la 
estructura de la malla utilizada. 

).1.) Ti~ el~ par:-1 
~ c-<irl-ón 

Ti~ ck, pape-/ vtílí~ 
p;;w-a G-tlV'~C-

La clasificación más general exis­
tente en el papel es: papel fino y 
papel de baja calidad (burdo). El 

papel de baja calidad (kraft) para envases siempre est¡í hecho 
de pulpa suave y sin blanquear. El papel fino generalmente 
está hecho de pulpa blanqueada y se utiliza más en envases 
que requieren de impresiones más finas, decoraciones espe­
ciales y también de lograr propiedades especiales como son: 
barreras contra líquidos o gases. 

Este tipo de papeles se llaman así por el tipo de producción 
con el que se elaboran, se llama kraft. Se elabora con al menos 



80% de pulpa de árbol sulfatada. Es generalmente un papel de 
baja calidad pero con una resistencia excepcional. Algunas 
veces con un acabado tosco. 

La superficie de estos papeles acepta bien al offset, prensa 
plana y flexografía, como tipos de impresión. 

Junto con sus aplicaciones para bolsas, se utiliza mucho en 
bolsas multicapas y en costales, un ejemplo de esto son: las 
bolsas del pan y en general cualquier bolsa que requiera de 
resistencia y bajo precio. 

los papeles sulfatados y sin blanquear se utilizan en productos 
como botes para aceite y envases individuales de comida. Este 
tipo de papeles han sido de mucha utilidad en la industria del 
envase. Sin embargo los papeles delgados han sido muy uti­
lizados con fines decorativos y funcionales, son capaces de 
someterse a repentinas cantidades de fuerza, y se han utiliza­
do mucho en los costales. 

Los envases que requieren como prioridad de 
buenas impresiones, grabados o cualquier 
función decorativa, así como economía y 
resistencia utilizan papeles blanqueados. 

Las pulpas utilizadas en los papeles blan· 
queados son relativamente blancas, brillan­
tes, suaves y son tratadas con algunos químicos necesarios 
para Lograr las propiedades deseadas. 

Aunque generalmente no son tan resistentes como los kraft sin 
blanquem; los papeles blanqueados pueden ser tratados hasta 

El papel b/a11q11cado es tan fino q11t· 
se· utiliza prímonlíalnwntt• en 

t'mmscs que rcq11kn:n de 
una imagen de calidad 
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lograr las dos carcterísticas: resistencia y buen grado de 
aceptación a la impresión. Su blancura permite buenas cali­
dades de impresión y limpiern. la apariencia de limpieza en 
los papeles para envases se logra con cubiertas especiales y 
estas pueden ser en una cara del papel o en las dos. la cre­
ciente demanda de papeles que combinen cualidades de 
resistencia y de buena aceptación de graficos, hace que el de 
cubierta de una cara sea el más utilizado. 

El proceso de producción del papel pergamino se creo en los 
años cercanos a 1850 y es por decirlo de alguna forma el abue­
lo de los papeles para el envase. 

Al remojar un papel absorvente en ácido sulf u rico concen­
trado las fibras de la celulosa se hinchan tremendamente y 
se disuelven parcialmente. En este estado las fibras cierran 
sus poros y llenan los huecos de la retícula de la fibra, esto 
produce un contacto y la unión del hidrogeno. A.l lavarlo 
con agua se consolida la retícula de fibra, logrando como 
resultado un papel resistente húmedo y seco, libre de la 
malla de fibra, inodoro, libre de sabor, resistente a la grasa 
y a aceites. 

El pergamino se utiliza 
mucho como envolrura 
de mantequilla 

\ ' <$}/{J~~'!j,~':~;,) J Sí combinamos la natural resistencia a la tensión 
: :~¿1~, 1;\Í.."l ! con la flexibilidad del papel pergamino obtenemos 
\-_-:c:,=::J_ .-::- - -- -.~~ 1 un papel con una gran capacidad de 
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acabados al papel hasta lograr algu-
nas carcteristicas como son los bri-

llantes o mate, rugosos o satinados. 

0
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El pergamino se utilizó primero como envoltura de produc­
tos grasosos como la mantequilla, pero su versatilidad ha 
logrado que se utilize en casí cualquier comida preparada o 
congelada. Al ser un papel sin fibras con superficie libre de 
químicos, es grandemente aceptado para envases con necesi­
dades especiales. 

Como la celulosa es hidrofilica, es un buen elemento para re­
sistir la penetración de repelentes de líquidos (aceite). El papel 
a prueba de grasas esta hecho escencialmente a base de unión 
de poros libres, y también tiene un tratamiento a prueba de 
grasas, este consiste en supersatinarlo. 

la operación de supersatinado conlleva varios pasos, a altas 
temperaturas, presiónes (100 kg/cm.) y diferentes endure­
cimientos hasta pulir la superficie. Esto lo que nos indica es 
que los poros o cualquier otro tipo de espacio entre fibras se 
cierra y no permite que escurra o penetre ningún líquido. 

El glassine o papel a prueba de grasa es frecuentemente plas­
tificado para aumentar su resistencia. Tiene fama de correr 
muy bien en envasados a altas velocidades y sirve como ba­
rrera al olor y al aroma. Como cualquier otro envase f1exi­
ble los papeles pueden ser químicamente tratados para 
aumentar sus funciones (ejemplo: resistencia a la humedad, 
adherible). Cuando se enceran son muy útiles como envases 
de contacto directo con el producto; como ejemplos tenemos: 
bolsas para cereales, papas fritas, sopas deshidratas, paste­
les, harinas, dulces y paletas heladas, comida de mascotas, 
etc. Junto con sus funciones de protección, estos papeles se 
cierran fácilmente al calor y cuando estan encerados se 
pueden cerrar y abrir nuevamente. 



1-lay papeles que se producen 
especialmcte mezclados con otros 
matcriaks (como t'l maal) para 
otorgar barreros totales de rrsistcnda 
a líquidos, como son los tetras 

La diferencia entre los papeles a prueba de grasas y los pape­
les resistentes a grasas es el tipo de penetración de líquidos 
dentro de las superficies. Los primeros mecanismos incluyen 
penetración capilar y/o humedad y se utiliza en los envases 

que requieren de ciertas características. Las ca­
racterísticas son desde el repeler agua, grasa y 
aceites bajo presión moderada, hasta una abso­
luta resistencia a cualquier tipo de penetración 
líquida por largos periodos de tiempo, bajo pre­
sión, y sus puntos intermedios. 

El pergamino y glassine son papeles que ofrecen 
una protección al agua y grnsas, pero que va dis­
minuyendo con el tiempo, hasta no tener ningun 

tipo de barrern. Como se puede apreciar la resistencia de estos 
papeles depende de lo cerrado de sus poros y de el natural re­
chazo que la celulosa tiene a las grasas. 

llna consideración para el diseño de envases es el de econo­
mizar al utilizar barreras en el papel. Una bolsa de papel gla­
ssine para comida r,ípida (papas fritas) tiene la resistencia 
suficiente a grasa de éllgunos minutos suficiente pélra su 
proposito (comida en el momento) pero por otro lado el envase 
para jugos requiere de barreras de protección de varios meses. 
Este tipo de barreras pueden ser aplicadas al papel a través de 
tratamientos químicos y es más económico. Si la penetración 
de grasa y/o aceite es el punto más importrante a cubrit~ un 
papel de resistencia moderada (que presente una vida desde 
minutos hasta 1 día) es el indicado, y éste puede ser un papel 
encerado o cualquir otro que tenga una superficie tratada a 
base de flurocarbonatos. La tecnología del flurocarbonato en 
la producción de papel ha ido creciendo de los papeles multi-



capas y bolsas o etiquetas hasta envases para comida rápida y 
repostería con problemas de caducidad. 

El uso de bases químicas resinosas permiten al papel una 
repelencia al agua, generalmente se utiliza el aluminio o 
cualquier otro tipo de fluorocarbonato, que destruye la resis­
tencia a las grasas. 

Los mejores resultados y opciones en envase se logran al hacer 
mesas redondas entre el fabricante del papel y el del producto 
para decidir que tipo de papel es el que se va a usar y con que 
características específicas para la mejor aplicación en relación 
a los gráficos. los papeles 1·esistentes al agua, grasa y aceites 
pueden imprimirse bien en casi cualquier sis­
tema de impresión. 

los papeles encerados han servido en la indus­
tria del envase, especialmente en aplicaciones 
que requieren el contacto directo con el produc­
to y de barreras contra líquidos y vapores 
desde hace muchos años. Estos papeles se 
pueden sellar al calor, laminar e imprimir opti­
mamente y pueden producirse en serie o en 
cantidades pequeñas. 

Casi cualquier papel es apropiado para ser encerado, incluyen­
do el glassine y aquellos que son resistentes al agua. Existen 
dos tipos fundamentales de procesos de encerado, que generan 
distintas características en el acabado final de la hoja: 

• Encerado en mojado.- es una operación en la que la cubierta 
de cera se aplica en la superficie de la hoja. La superficie ence-

En esta imagen vemos la utilización 
de un papel mccrado para el flexible 

de Jos c110colatcs Ferrero Rocl1er 



Para la elaboracieon de estos vasos de 
papel paro helados se requirió de una 
papel n:sistc:nte al agua 

rada es muy buena para el sellado al calor y la laminación; es 
excelente como barrera contra el vapor. 

• Encerado en seco.- la cera se aplica dentro de la hoja para que 
ésta la absorba, dejando una superficie que generalmente ni se ve 
ni se siente encerada. La penetración de la cera permite tratamien­
tos especiales a la superficie o laminaciones posteriores. 

Los papeles encerados son una opción económica para los 
envases que tienen contacto directo con la comida debido a su 
versatilidad y también tienen buena barrera contra olor y 
sabor, otra de sus características es que no es tóxico. Su uso 
convencional dentro del envase es principalemente como 
envoltura en carnes frías, bolsas y para proteger sandwiches 
se utiliza también como parte de las laminaciones en otros 
papeles y cartones. 

La mayoría de los papelt.:: convencionales pierden su resisten­
cia al humedecerse. La eliminación del agua durante el proce­
so de elaboración del papel genera una unión en las fibras que 
las hace resistentes al agw1. 

Los dos tipos de elaboración de papel resistente al agua son: 
i. Mantener el agua fuera del proceso del papel. 
2. Introducir químicos adicionales que unen a las fibras para 
que no sean perjudicadas cuando se introduzcan en el agua. 

Los avances en la tecnología del papel a partir de químicos nos 
da muchas alternativas de obtención de papel resistente a la 
humedad además de ser más económico. Los químicos más 
comunes para la producción de éste papel incluyen proteínas, 
mela mina y otras resinas fenólicas. 



El grado de resistencia al agua se expresa en porcentajes los 
cuales se dan a partir de la resistencia original del papel y se 
refiere al porcentaje de retención al agua. El rango general 
para las bolsas y costales de papel es del 1s1o al 301.. La 
resistencia a la humedad se puede generar en una variedad de 
niveles, así que, puede presentar resistencia al agua durante 
mucho tiempo o puede irse desintegrando gradualmente con el 
tiempo y la aplicación de fuerza. 

Existen diversos papeles diseñados para la absorción de líqui­
dos específicos, dentro de la industria del envase. Aunque éste 
tipo de papeles pertenece a la clase de los que presentan 
tratamientos especiales también son lo suficientemente dife­
rentes como para mencionarlos de manera separada. 

Generalmente los papeles absorventes no solamente son 
excesivamente porosos, sino que modifican su superficie 
para poder tener una afinidad con respecto a los f1uidos. 
Cuando ese f1uido es demasiado líquido el 
papel debe tener un nivel de absorción elevado. 
Este tipo de papeles es utilizado como envase 
de comida fresca. 

Este tipo de papeles pertenece al grupo de los 
utilizados en envases de alta calidad debido a 
su gran versatilidad y capacidades; varían 
desde los semitransparentes, hasta los comple­
tamente opacos. Pueden ser encerados o uti­
lizados como una capa más dentro de los pape­
les multicapa, se utilizan tanto en los envases 



los papeles satinados generalmente se 
utilizan como envolturas de regalos 

plegadizos como en los flexibles (envolturas de regalos). Es 
posible fabricarlo con una consistencia muy frágil o resis­
ten te a hilo o contra-hilo. 

Los papeles satinados pueden ser producidos 
de dos maneras: 

1. El terminado de satinado se introduce a la 
mitad del proceso de manufactura lo que brin­
da un terminado altamente satinado y terso en 
ambas caras. 

2. Este terminado se aplica al final del proceso 
y únicamente se da en una cara. 

El proceso de satinado otorga una superficie 
que acepta períectamente bien la impresión, 
adhesión y encerado en mojado. 

Es un término que se utiliza generalmente 
para papeles que actuan a base de una mezcla 
de arcilla y agua, o cualquier otro pigmento 
mineral o con polímeros sintéticos. General­
mente se utilizan en envases en los que los 
gráficos tienen especial importancia, su apli­
cación es en etiquetas, bolsas multicapa y 
también como parte de la laminación en com­
binación con otros materiales para crear 

estructuras compuestas. 

Los papeles cubiertos estan diseñados para impresión de 
cualquier tipo y su producción es generalmente muy reducida. 



Se utilizan generalmente para aquellos envases que requieren 
de impresiones de alta calidad, en etiquetas y envases decora­
tivos. Cuenta con una cubierta especial que le otorga un acaba­
do satinado y sutil; se fabrica tanto en blanco como en colores 
brillantes, se utiliza ampliamente como cubierta de cajas o 
envolturas para regalo. Su terminado altamente satinado 
ofrece una alta calidad en impresión. 

Se produce al unir láminas de metal con papel o combinando 
polvos metálicos con la fibra. Se encuentran disponibles en 
una gran cantidad de colores y acabados; son utilizados nor­
malmente como envolturas. 

Los tipos más sencillos de cartón son los que están hechos de 
una sola capa y tipo de fibra y generalmente no son utiliza-
dos para envase (usualmente conocidos como cartulinas). 
Cuentan con un cierto grado de flexibilidad y su apari-
encia es aceptable, se utilizan en el envase única- ~ -41!1":w._ 

El mejor ejemplo de papeles metaliza­
dos son los utilizados en las bolsas de 

botanas 
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A comparación de los cartones hechos de una sola hoja, los 
cartones multícapas se utilizan más ampliamente en el 
envase, sus capas hechas de pulpa virgen le dan una muy 
buena apariencia a la superficie, resistencia y aceptación a 
los tipos de impresión. Este tipo de cartones es comúnmente 
combinado con otros materiales como películas plásticas o 
papeles de muy alta calidad con el objetivo de ampliar sus 
rangos de aplicación. 

Otro tipo de cartón conocido como cartón de fibra se utiliza en 
gran medida en el envase. Es aprovechado para la elaboración 
de contenedores multicapas. Existen dos tipos distintos: 

Cartón sólido que incluye 2 o más cartones laminádos y unidos 
y el cartón corrugado. 

Los tipos de cartón mencionados anteriormente suelen tener 
un peso base que se maneja en un rango de entre 200 y 600 

gramos/metro'. 

~ o bat;c- ck-1 ~ón 
Este es un cartón que es utilizado en el tratamiento final, es 
una cubierta de aplicación a la superficie. 

C-trl-o~ blantvc-aciot; 
Es un cartón que utiliza pulpa blanqueada y una combinación 
de pulpa química y pulpa mecánica. Su aplicación principal es 
en envases para alimentos. 

C-trl-o~ Knft-
Es un cartón sin blanquear elaborado con el proceso kraft y 
utiliza papel reciclado. Sus aplicaciones dentro del envase son 



para componentes eléctricos y mecánicos. 

C-artó1t C.01'YV~ (a bat;i::- ele- ~vfo) 
Es un cartón económico elaborado con el proceso kraít. algu­
nas veces cuenta con un terminado sumamente resistente que 
al combinarse con la (1auta obtiene como resultado el cartón 
corrugado de una cara. 

C-artó1t di::- clob/i::- C-<ll'"a 

Este es un cartón corrugadomde dos caras donde una de sus 
superficies puede estar blanqueada y por tanto tener un ter­
minado de alta calidad. Este cartón es ampliamente utilizado 
en el mercado de cosméticos, alimentos y como embalaje. 

C-artó1t platto 
Es el cartón más económico existente en el mercado, el cual 
puede ser adaptado a manera de íorro. Casí no es imprimible 
y sus colores son grises y ocres crudos. 

C-arl-ó1t b/aric.o di::- v11a C-<lt'd 

Este cartón tiene una de sus superficies hecha de fibras blan­
queadas que le dan la característica de aceptar muy bien la 
impresión. 

C-arl-ó11 ~v/f~ 
Este cartón es sumamete resistente y está hecho en base a 
fibras blanqueadas, generalmente tienen cubierta plástica o 
son encerados y por esto presentan resistencia al agua. Es 
excelente bajo condiciones de baja temperatura y se utilizan 
sobretodo en comida congelada. 

Algunos de los siguientes puntos son consideraciones que el di-
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El carcón corrugado de dable rara 
es esprcialmcntc utilizado 
como embalaje 
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señador debe tener presentes al diseñar un envase de cartón. 

Aunque el papel y el cartón viene en hoja o rollos sus aplica­
ciones son muy diversas y por consiguiente lo que puede uti­
lizarce tanto para el envase, como para otro tipo de objetos 
tridimensionales. 

rtílo 

En todos los papeles y cartones la 
fibra con la que se elaboran se ali­
nea en una sola dirección a esto se 
le denomina "hilo". 

El papel y el cartón se dobla y 
suaja, pero para hacerlo más fácil­
mente es conveniente hacerlo en la 
dirección del hilo. Sí se dobla "a 

hilo" (como usualmente se conoce) los dobleces son más 
suaves, si se hace "a contrahílo" los dobleces se hacen forza­
dos y se troza el papel. 

El papel como ya se mencionó anteriormente se dobla muy 
fácilmente, pero para facilitar el doblez necesitamos suajarlo 
para indicar el lugar exacto donde se va a doblar; esto lo que 
significa es que se marca a presión sobre el papel y el cartón 
las líneas necesarias para fácilitar la operación. La herra­
mienta utilizada para esto es la Pleca (semejante al violín de 
suaje). Esta pleca se elabora en diferentes grosores y depende 
directamente del grosor del papel. 

Cuando el papel es hecho a mano nunca debe de hacerse el 



suaje de doblez, ya que esto puede quebrar las fibras y debili­
tar el papel. En estos casos hay que utilizar herramientas con 
una punta suave o redondeada (ejemplo: clip). 

El papel y el cartón son materiales que pueden ser grabados al 
alto relieve, este es un proceso en el cual la imágen o el diseño 
deseado se hace aparecer en relieve sobre el papel. 

El grabado al alto relieve puede ser impreso para aumentar 
su visibilidad o para dar un efecto especial; o puede man­
tenerse en blanco para crear un efecto de escultura tridimen­
sional en el papel. A esto se le denomina grabado en ciego. 
El grabado se logra al presionar una hoja de papel entre una 
matriz hembra y una macho, o pasando por un tórculo (rodi­
llo) a presión la matriz y el papel. Aunque este es un proceso 
un poco caro, es muy utilizado en envases de productos de 
prestigio y calidad, como son: cosméticos, regalos y mate­
riales promocionales. 

Todo papel o cartón sea con forma tridimensional o plana, 
tiene la forma que un suaje le dió. El proceso del suaje de corte 
incluye formas diferentes y creativas de muchos tipos. Existen 
tres métodos diferentes de suajado: 

·Suaje hueco - Se hace con un suaje hueco semejante al uti­
lizado en repostería para cortar galletas. Este método se uti­
liza casí exclusivamente para etiquetas y envolturas. 

•Pleca de metal - Se utiliza en los casos en los que los registros 
son muy importantes. la pleca de metal tiene la forma del 
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fsre trabajo de suaje se hizo 
con laser; que permite la mejor 
calidad aií11 en líneas dt"!gadas. 
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corte deseado y a esta se insertan la hojas de papel para cor" 
tartas. Este método puede cortar al mismo tiempo muchas 
hojas de papel o cartón. 

• Laser - Se inventó en 1958 por C.H. Townes y Arthur 
Schawlow; el nombre es una abreviación de "Light A.mplifica­
tion by Simulated Emission of Radiation". 

El laser puede ser concentrado en un pequeño punto y utilizado 
en procesos de manufactura, comunicaciones y medicina. Con 
esté método se pueden cortar todo tipo de materiales incluyen­
do papel, metal, plásticos y madera sin importar lo duro o suave 
del material y lo sencillo o complicado del suaje. Desde que el 

rayo laser se utiliza el proceso de cortado es extremadamente 
preciso ya que el acabado final del corte no presenta filos o 
rebaba como suele suceder con otros procesos. 

El papel y cartón como materiales de envase necesitan ser 
unidos o pegados para tomar la forma deseada, los adhesivos 
se utilizan con este proposito. Existe una industria completa 

que se dedica a la producción de pegamentos, cementos, 
gomas y adhesivos al calor. 

Los diseñadores necesitan estar familiarizados con los diferentes 
adhesivos utilizados con los diferentes tipos de materiales 
para envases. Ejemplo: los adhesivos al calor son los indica-

dos para pegar películas plásticas. 

En los años veinte y treinta Kellogg desarrolló una serie de 
envases patentados que en seguida fueron adoptados por 



otros fabricantes. El primero fue la bolsa encerada y cerra­
da por calor, que en principio se cerraba alrededor de la 
parte exterior de la caja para mantener el 
cereal fresco sólo mientras era transportado, 
pero después fué transferida a la parte inte­
rior de la misma liberando su superficie para 
imprimir y poner publicidad. La bolsa 
todavía esta en el mismo sitio, pero en la 
mayoría de los casos es de plástico el cual le 
proporciona al cereal un mayor y mejor tiem­
po de consevación. 

Hoy en día se utilizan de manera más general 
las cajas de cartón. Principalmente se puede 
hablar de que se han extendido en rosmetiros y 
artículos de tocadm~ alimentos, productos far­
maceúticos y tabaco. La caja de cartón es cómo­
da, limpia, compacta y acepta de buena manera 
los sistemas de impresión. 

Las cajas de cartón son elementos de envase que 
pueden ser utilizados en una gran variedad de 
formas y calidades ya que pueden ir (de acuer­
do al diseñador y la calidad del impresión) 
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desde un lt\joso envase de perfume o cosméticos, hasta la caja 
más sencilla para guard;ir un pasador, aún así sea la utilidad 
final que se decida, la caja de cartón debe cumplir con ciertas 
características: 

• una caja de cartón debe contener el producto, permitiendo 
que sea transportado y eliminado, si es preciso, con facilidad. 

• debe proteger el contenido de rupturas, robo, absorción y/o 
pérdida de humedad y de escapes del producto. 



• debe hacer publicidad y vender el producto al consumidor. 

Los diseñadores deben considerar de forma estudiada el pro­
ducto que van a envasar para así poder determinar el tipo de 

mliii~~~jii~l!!!ll:I;! cartón que cumpla con Las características 
requeridas para el diseño del envase. 

Un envase rcq1u'c.•n• de ima 
buena imágen para que este se venda, 
para dar esta ímaqen podemos utilizar 
Joto9rajlas u otros elementos 

Al igual que sucede con todo el diseño de 
envase, la caja de cartón debe atraer la 
atención del consumidor y mantener su 
interés. La superficie externa de la caja es 
por tanto tan importante, si no lo es más, 
que la interna; es el único medio pu-

blicitario que los productos pueden tener den­
tro de la tienda en que se vende. Si el envase anuncia con 
efectividad debe vender el producto; debe decirle al com­
prador potencial qué es el producto y qué cantidad hay den­
tro. También debe llev.:ir la marca y explicar por qué ésta en 
particular es mejor que las otras. Si es preciso la caja tam­
bién tiene que explicar cómo usar el producto. lncluso las 
marcas más reconocidas necesitan todo esto para atraer 
nuevos consumidores. 

la función de la caja no termina al ser adquirido el producto, 
cualquiera que sea el destino final de este, debe ser un fuerte 
recordatorio visual de que el producto es bueno y vale la pena 
volverlo a comprar. 

El diseñador estructural así como el gráfico no deben con­
cretarse a que el envase sea comprado una sola vez, sino que 
dentro de la función mercadológica es importante incluir la 
función de posicionamiento y utilidad para que el consumi­
dor sienta la necesidad física o psicológica para comprar en 
repetidas ocaciones el mismo envase y su contenido. 



Habiendo establecido los criterios de diseño para la caja pro­
puesta, el diseñador pasa entonces a considerar el diseño grá­
fico del envase. Esto es importante que sea en una fase tem­
prana, ya que a menudo afecta al tipo de cartón y su acabado. 

El considerar todos estos aspectos del diseño del envase debe 
dar una amplia información para hacerle propuestas de di­
seño al cliente, que también deben incluir el tipo y grosor o 
calibre del cartón seleccionado y el número de colores a 
aplicar en el diseño. 

los cartones dúplex y blanco sólido pueden ser recubiertos 
en pasta para dar un acabado de calidad. Esto los hace más 
pesados y el recubrimiento más suave da un gran brillo 
después del barnizado. No obstante, el proceso es caro y 
estas cajas tienden a usarse sólo parn productos de calidad 
muy elevada, como los cosméticos y la joyería. Para enva­
ses que realmente quieran llamar la atención, los dise­
ñadores están probando los cartones recubiertos con hoja 
metálica. Sin embargo, el proceso de laminación puede ser 
muy caro aunque los efectos de oro y plata mates o bri­
llantes pueden ser muy atractivos. Los cartones se pueden 
laminar o coextruir con plásticos para proporcionar 
resistencia a la grasa o aceite; estas cajils tienden il usilrse 
para alimentos y ceras. 

Con los cartones pueden obtenerse varios efectos especiules, 
siendo quizás el más caro el bloqueudo y bronceildo con hoja 
metálica. En el proceso de bloqueado, unil matriz de latón o 
cobre estampa una hoja metálica a partir de una película de 
poliéster a alta presión y temperatura. La imagen estampa­
da puede ser lisa o en relieve y puede tener un acabado mate 
o brillante, normalmente este proceso es conocido como Hot­
Stamping. 



El J-lot Stampíng es un sistema de 
ímprl'sh'm que se utiliza cuando se 
des,·a una impn:síón mt·talizada 

En el bronceado se aplica un barniz especial en la zona del 
cartón requerida y se espolvorea un fino polvo metálico mien­
tras pasa por la máquina de broncear. 

Para satisfacer la creciente demanda de alternativas a los 
costosos cartones recubiertos con hoja metálica y las nuevas 
tintas metálicas, se han propuesto en los últimos años cali­

dades mejoradas de tinta de grabado, 
que sobrepasan en mucho las capaci­
dades del off set. En las cajas de alimen­
tos, por ejemplo, las tintas de grabado 
de alta calidad que no huelen reducen el 
riesgo de que los olores residuales 
impregnen a los alimentos. 

Otros tipos cada vez más comunes son los 
cartones barnizados, que llevan una va­
riedad de acabados desde el nwte hasta 
el alto brillo. El barnizado puede ayudar 
a que la caja resista al frote, así como las 
bajas temperaturas en los congeladores, 

entre otras cosas.Ha existido una tendencia clara en el diseño 
de alta calidad hacía los cartones metalizados, laminados y 
grabados en relieve. 

Mientras se siguen lanzando al mercado alimentos congela­
dos, aumentando el volumen de los mismos en cerca de un s 
% anual, los envases de plástico se usan cada vez más para las 
compras a granel. Las cajas de cartón se prefieren para comi­
das preparadas sofisticadas como pizzas. El mercado de comidas 
preparadas ha empleado rnjas de cartón durante muchos 
años, ya que rnn el único medio que puede reproducir los 
medios tonos que hacen vender el producto final. Con las cre­
cientes ventas de comidas de microondas el lugar del cartón 



en este mercado parece asegurado, pero la competencia de di­
seños está creciendo y por lo tanto, el uso innovador y las ilus­
traciones, continuarán aumentando. 

Otro sector importante para los modernos diseñadores es el 
mercado de comida semicocinada que requiere bandejas de 
cartón para el horno. 

Una forma de embalaje que ha tenido un poco de éxito desde 
su reaparición hace pocos años es el envase de cartón enrrol\ado 
en espiral, que se encuentra comúnmente como el tubo interior 
de productos tales como el papel higiénico y los papeles y 
hojas metálicas de cocina. Ahora, los mismos están apare­
ciendo como envases propimnente dichos, a menudo con el 
interior recubiertos de aluminio. Un ejemplo de esto pueden 
ser los envases de papas fritas. 

Uno de los sectores de diseño en el envase de papel 
y cartón en innovación continua ha sido el de los 
envases de cartón para bebidas. El mercado de los 
jugos de frutas es otro beneficiario de las nuev¡¡s 
tendencias de alimentación sana. Los envases de 
litro de empresas como Tetra Pak tiene por mucho 
el mayor volumen de ventas. Un interesante des¡¡­
rrollo que se ha incorporado al envase de cartón 
es un corte para permitir al usuario hacer un agu­
jero de entrada de aire para facilitar el vertido. 

Otro tipo de envasado, el aséptico se refiere a las 
condiciones en las que se envasa el producto, o sea 
la esterilirnción independiente del producto y el 
envase, seguida por los procesos de llenado y ce­
rrado. El producto (una sopil o yoghurt, por ejem­
plo) es esterilizado mediante métodos de alta tem-
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El diseño de envases de papel o cartón 
paro bebidas, ha sido 11no de los más 
aceptados en el mt·rcado actual 

peratura y tiempo corto. EL propio envase es esterilizado por 
separado, a veces exponiéndolo a una fuente de radiación de 
bajo nivel, pero más a menudo exponiéndolo al vapor o al 
agua oxigenada. 

EL objetivo primordial del envasado aséptico en cartón es evitar 
el deterioro del alimento o bebida por los microorganismos, pero 

un beneficio adicional es que retiene el sabor 
del producto. Está claro que los productos 
envasados en cartón tienen mejor sabor que 
los enlatados, que se procesan durante perio· 
dos más largos. Además de que trata mejor al 
contenido desde el punto de vista del consu· 
midor. Los f abricanles de envases de cartón 
aseguran que algunos productores han rea· 
lizado ahorros de hasta el 75"/. en costos de 
transporte, además, los productos envasados 
en cartón no necesitan refrigeración, con lo 

que se ahorra en energía eléctrica. La forma rectangular tam· 
bién ahorra el caro espacio de los anaqueles y ofrece una amplía 
superficie a imprimir para gráficos bien diseñados. 

EL lanzamiento de las sopas de cocción instantanea en el año 
de 1985 permitieron La utilización de un nuevo envase de 
cartón laminado con plástico y/o hoja metálica que hizo posi· 
ble que el envase de cartón compitiera con la lata de metal 
como envase conservante. 

Un apasionante desarrollo para los diseñadores de envase es 
el creciente tratamiento que se da al hasta ahora utilitario 
embalaje como medio de márketing, mediante el uso de car· 
tones preimpresos para embalaje de transporte. Actualmente, 
casi una quinta parte de todas las cajas de cartón corrugado 
están impresas en más de dos colores y La proporción va en 



aumento cada año. los principales métodos de impresión que 
se usan son la lito-laminación y preimpresión para trabajo de 
alta calidad, con cuatro y seis colores y la f1exografía parece 
asceptable para la mayoría de los embalajes de este tipo. 

la razón para abandonar la superficie sin tratamiento del co· 
rrugado es la creciente conciencia por parle de los fabricantes 
de la importancia de su imagen en los anaqueles y la evolución 
de la caja de transporte hacia un envase con potencial de 
venta. Cuanto más alta es la calidad del embalaje, más lo es la 
calidad percibida: el resultado es el incremento de las ventas. 

las necesidades de la exportación han desempeñ¡¡do un p<ipel 
clave también en la expansión de las exigencias gr,íficas del 
embalaje de transporte. Los candidatos preferentes para el 
tratamiento de preimpresión son los productos que ya usan car· 
tones blanqueados o cartones recubie1·tos de caolín y cajas que 
llevan etiquetas para específ'ícar su contenido. tos diseñadores 
no deberían subestimar el impacto de la preimpresión. Los su· 
ministradores de electrodomésticos Braun y Ken· 
wood se pasaron a la preimpresión con atractivos 
diseí10s a cuatro colores y barnizado, ilustrando los 
productos y sus usos en el hogar. 

Con sus pros y sus contrns, el cartón continúa sien· 
do uno de los materiales de envase m{1s flexibles 
que se han desarrollado nunca. Su insuperable 
capacidad de impresión permite a las cajas de 
cartón corrugado mostrar ilustraciones en seis co· 
lores a medio tono de la mfls alta calidad. La fiabi· 
lidad de su resultado y la elevada relación rigidez· 
costos signif'íca que es un material técnicamente 
excelente, de importancia creciente en la década 
final del siglo XX y por completo reciciabie. 

El cartón sigue siendo el material que 
mejor acpta la impresión 

ó 1?1 



). 2. ~ VidYio 

).2..1 Ant~t~ 

los primeros objetos conocidos de vidrio eran elementos 
cubiertos con un vidriado verde hecho en Egipto entre el 
10,000 y 3,000 A..C. Ya que los artesanos egipcios no conocían 
los métodos de producción y soplado del vidrio, utilizaban un 
procedimiento en el que mezclaban las partículas de vidrio en 
moldes abiertos, que era un proceso muy laborioso. Con el 
tiempo los egipcios aprendieron como producir contenedores 
de vidrio, los primeros fueron botellas y jarras brillantemente 
coloreadas, pero sin transpan~ncia. 

la invención del soplete, que se ha determinado fué alrededor 
del año 300 a.c. por los fenicios (en Circa) dió las bases para 
los métodos futuros de producción de contenedores de vidrio. 
El vidrio puede ser soplado dentro de moldes y obtener 
cualquier forma, color y tamaño, fué así como el vidrio entró 
en la lista del "Lujo". Para el año 200 a.c. el vidrio decorado 
se elaboraba en la antigua Roma. 

Posteriormente se descubrió que el contenedor de vidrio era a 
prueba de agua y no afectaba el sabor de su contenido, los 
mercaderes comenzaron a utilizarlo para transportar vino, 
aceite y otra serie de productos en sus largas travesías mari­
nas. los artesanos romanos aprendieron a producir vidrio con 
diferentes capas y cada una de ellas en un distinto color. El 
famoso "Portland Va se" hecho en Roma al rededor del año 70 

d.C. es un ejemplo de este arte. El objeto más valioso del arte 
del vidrio en todo el mundo (cuesta al rededor de go millones 
de dólares) se encuentra ahora en el Museo Británico. 

Durante la Edad Media, el vidrio se producía en la isla de 



Murano, cercana a Venecia. Los venecianos perfeccionaron el 
vidrio crista/lo (cristal), el primer vidrio realmente transparente. 
El cristal puede ser soplado en cualquier forma y ser extremada­
mente delgado. Así como Venecia creció en tamaño y poder. el 
proceso de producción del vidrio decorado se guardó por la 
comunidad como uno de los secretos especiales de este lugar. 

Para el siglo XVII muchos otros países europeos producían el 
vidrio. En Bohemia (una parte de Checoslovaquia) los produc­
tores de vidrio crearon el llamado "cristal cortado" utilizando 
el procedimiento de soplado, esto consiste en cortar al vidrio 
con una gran variedad de texturas y brillantez hasta lograr 
una apariencia de joya. En los Estados Unidos, la producción 
del vidrio se estableció con el inicio de la nación. En 1608 una 
fábrica producía botellas de vidrio soplado en Jamestown, 
Virginia. Pero no fué hasta 1739 que la industria de la pro­
ducción del vidrio se estableció realmente. 

La famosa compañía de vidrio en sandwich se fundó en l3oston 
en 1825. Esta fue probablemente la primera manufacturera de 
vidrio de los Estados Unidos en producir vidrio prensado que 
era como una imitación del tan costoso vidrio cortado. En el 
vidrio prensado se pueden obtener áreas gruesas texturizadas, 
esto se lograba prensando el vidrio en moldes, creando gene­
ralmente un efecto de encaje. 

El más famoso arte americano en vidrio lo hizo Steuben Glass 
Works, que fué fundada en 1903 por Frederick Carder en 
Corning, Nueva York. La Corning Glass Works fué adquirida 
después y ahora se conoce como Steuben Glass Jncorporated. El 
famoso museo de vidrio en Corning contiene 1n.ís de 15,000 

objetos hechos en vidrio. 

Para principios del siglo XIX, la producción del vidrio había 



avanzado y utilizaba moldes en conjunción con el soplado para 
formar contenedores con distintos tamaños y formas. Un 
pedazo era bajado dentro del molde y se soplaba hasta que 
tomara el contorno del molde. Tiempo después los productores 
del vidrio comenzaron a crear moldes con diseños de figuras 
y formas específicas. Entre 1820 y 1870 se elaboraron varios 
frascos históricos que consistían en el grabado de los retratos 
de personas f amasas. Después el vidrio que representaba 
emblemas se hizo también popular. Eventos especiales, 
sociales y políticos se conmemoraron con contenedores de 
vidrio que se produjeron para licor y para mantenerse como 
ornamento. A parte de ser decorntivas, las botellas grabadas 
tenían funcionalidad: proveyeron inf ormacíón acerca del pro­
ductor, su contenido y las correspondientes instrucciones para 
su uso. Muchos de ellos se utilizaron para medicinas de 
patente y licores. 

Para 1880 los envases de comida se hicíerón en vidrio. A prin­
cipos de 1899 los productores de leche dejaron el tradicional 
bote de metal para utilizar elegantes botellas de vidrio di­
señadas por el doctor Tatcher de Potsdam, Nueva York. 

En 1903 Michael J. Owens de Toledo, Ohio inventó la primera 
máquina semiautomática de botellas, que f ué el más impor­
tante avance en la producción de vidrio desde la aparición del 
soplete. Para 1904 la máquina Owens fué completamente 
automática. Esta producía envases de igual tamaño y capaci­
dad, con lo que hizo la primer producción uniforme de vidrio. 

) . :i. :i Pqíníc.-íon~ 

El vidrio se compone de sílíca (arena), sosa y piedra calície. En 
su estado natural es substancia opaca que recibe el nombre de 
obsidiana y que es producida por un calor intenso, más 



comunmente de erupciones volcanicas. 

El vidrio puede ser opaco, transparente, claro, coloreado, 
reutilizable, desechable y reciclable. Es resistente a los ácidos, 
la mayoría de los químicos, a altas y bajas tempera­
turas, conduce el calor pero es un aislante de la elec­
tricidad. Como envase, el vidrio se encuentra en 
todas partes, desde simples contenedores de comida 
hasta elegantes botellas de perfumes. Las medicinas 
y los productos farmacéuticos se contienen puros y a 
salvo en botellas y ampolletas de vidrio. Bebidas 
suaves lucen invitantes en botellas de vidrio. Las 
botellas de vino blancas, verdes y ámbar ofrecen pro­
tección a la luz y conservan los Silbores delicados. 

La popularidad de los envases de vidrio radica en la 
naturaleza del vidrio en sí. El vidrio es químicamente 
innerte. lo que significa que no afecta ni reacciona al 
sabor u olor de los productos contenidos en él. 
Además su superpcie suave y sin poros facilita los 
procesos de lavado y esterilización. 

El Diccionario de la lengua española define al vidrio 
como: 

"Cuerpo muy duro, fragil y por lo común transpa­
rente formado por la combinacion de sílice con 
potasa o sosa y cantidades variables de otras bases y fabrica­
do en hornos o en crisoles." 

El vidrio no es un material cristalino, en el sentido estricto de 
la palabra, los cristales que lo constituyen son muy pequeños, 

[J vidrio es un matedal que al 
utilizmn· como envase no afreta ni 

n:acciona al sabor u olor de los 
¡woductos contenidos en él 



en un rango de 0.1 a 1 mm de tamaño. Dado que por definición 
un cristal es una repetición estricta de unidades idénticas y el 
vidrio no cumple con este requisito, es más realista conside­
rarlo como un líquido congelado. Su estructura depende más 
de su tratamiento térmico que de su composición química. 

Como ya se mencionó los principales componentes del vidrio 
son arena, ceniza de sosa y piedra caliza. La arena es prác­
ticamente sílica pura, la sosa y la piedra caliza se componen 
generalmente de carbonatos de sodio y calcio. También existen 
otros materiales tales como el plomo, el mal da claridad y bri­
llantez al producto, además de proporcionarle un cierto grado 
de suavidad al vidrio. Sin embargo la alúmina es comúnmente 
utilizada para proporcionar nwyor dureza y durabilidad. 

La formulación del vidrio puede ser ajustada según el tipo de 
envase o utilización especifica. Asi, si la resistencia a la acción 
química es especialmente importante la composición del vidrio 
deberá tener menos sodio y 111[1s aluminio. El magnesio es tam­
bién utilizado para obtener durabiliclacl química. 

Para reducir las "semillas" y las burbt0as (defectos), se uti­
lizan agentes como sales ele sulfato de sodio y arsénico. 

P...-o~ ck. fmc,ac.,Íón ck.I víclno 

En la manufactura del vidrio, la sosa, la arena y piedra caliza 
son mezcladas con el "cullet" (pedaceria ele vidrio) que sirve 
para ayudar al mezclado. La sosa se mezcla en primer término 
actuando como un solvente para la arena, la cual requiere una 
temperatura mucho más elevada para lograr su fundido. Con 
una flama ele gas se mantiene el material en el tanque entre 
1480 y 1590 T. Dentro del tanque se f arman corrientes de gases 
formadas por el vidrio fundido, las cuales mezclan cada lote 



de materiales frescos uniformemente con el material fundido 
previamente en el horno. la densidad del vidrio "frío" tal 
como lo conocemos se altera cuando el vidrio es calentado 
logrando el llamado punto de ablandamiento. Más adelante se 
hablará del proceso de manufactura de envases de vidrio. 

El vidrio puede pigmentarse, pudiendo obtenerse colores 
como: ambar, verde y ópalo. Algunas plantas, mantienen tan· 
ques con estos colores dada su producción de este tipo de 
envases coloreados. También es posible pigmentar en otros co· 
lores, aunque esta operación solo es rentable en pedidos de 
gran volumen. 

Rojo Oxido cúprico, sulfito de cadmio 
Amarillo Oxido férrico, óxido de antimonio 
Verde amarillo Oxido de cromo 
Azul Oxido de cobalto 
Violeta 
Negro 

O palo 
Ambar 

Manganeso 
Oxidos de fierro en grandes 
cantidades 
Fluoruro de calcio 
Carbón y compuestos sulfatos 

Se ha desarrollado un método para adicionar el material 
para coloración en el horno, que consiste en adicionar el 
agente en la última etapa del horno próxima a la dosifi­
cación de la "vela", de esta forma pueden fabricarse 
órdenes "pequeñas" de colores especiales, sin necesidad 
de tener un horno lleno de vidrio coloreado con el costo 
que esto representa. 

f/ vidrio pigmentado 
tiene además de fun­

ciones decororívas, 
funciones de protec­

ción sobn.• determina­
dos tipos y rayos 

de luz. 



los frascos son botdlas de boca ancha 

Los colores se utilizan en los envases también como una pan­
talla, además del aspecto decorativo algunos colores son efec­
tivos para proteger un producto de los efectos de los rayos del 
sol. filtrando algunos rayos dañinos. El vidrio color ambar 
por ejemplo se requiere para filtrar rayos en el rango de 2900 

a 4500 A", el color humo filtra los rayos de 2900 

a 3200 Aº (ultravioleta), y el color esmeralda es 
efectivo de 4000 a 4500 Aº (azul violeta visible). 
En la región crítica del ultravioleta solo los co­
lores ámbar y rojo son realmente efectivos. 

). 2-.) TI~ de- G-ttVai;~ de- vidvio 
~ fY"O~~ cJe. fm~Ót1 

Estructuralmente los envases de vidrio y las 
botellas han cambiado significativamente en los 
últimos 35 años. A pesar de las mejoras en di­

seño y materiales los envases grandes se han vuelto más 
factibles en su manufactura. Actualmente existen algunos 
tipos básicos de envases de vidrio en uso, los mús importantes 
se describen a continuación: 

•Botellas- Son el tipo de envase de vidrio que más se utiliza. 
Pueden ser cilíndricas, rectangulares o de formas variadas. El 
cuello es casi siempre redondo y permite un fácil vertido y un 
buen cerrado. Hoy en día casi la mitad de las botellas pro­
ducidas son utilizadas para contener bebidas como vino, 
cerveza, licor así como bebidas suaves como jugos. 

•Frascos- Estos son simplemente botellas de boca ancha que les 
permite la introducción de utensilios y hasta los dedos para 
extraer el contenido (frascos de mermelada). Algunas formas 
específicas son utilizadas para usos especiales como lo son los 
cosméticos y la comida. Los frascos generalmente tienen un 



centro de gravedad muy bajo lo que significa que su altura es 
mínima y que le ayuda a una fácil transportación. 

•Vaso- Es similar a un frasco, su forma es la de un vaso para 
beber y se utiliza en el envasado de comida como jaleas y sal­
sas (ejemplo: mole Doña María). 

·Garrafón- Son envases de tamaño industrial, pesados y de 
gran resistencia, son utilizados normalmente para químicos, 
su capacidad varia de los 3 a los 13 galones y generalmente son 
transportados dentro de botes de plástico y madera. 

·Ampolletas- Son pequeños envases de vidrio con una base 
plana, una forma tubular y una amplía variedad de cuellos 
como terminado. las ampolletas se utílirnn en gran cantidad 
para contener antibióticos y otros fármacos. Las tapas plásti­
cas son muy utilizadas en estos envases 
resistentes. También se utilizan para medi­
camentos inyectables, en este caso las am­
polletils tienen una linea al rededor del 
cuello que permite su fácil ruptura para la 
posterior utilización del contenido. 

la parte de la botella que contiene la 
abertura y que permite se acomode la 
tapa se llama boca. Existen tres tipos 
básicos de boca: 

·Boca tipo tapa rosca.- Esta es la boca y tapa m;ís común. 
Utiliza una tapa de plástico o metal (frascos de mayonesa). Su 
terminado en espiral permite que la tapa se vaya enroscando y 
se acomode perfectamente al rededor del cuello de la botella. 

ü1 esta imagen obsc:rvamos una 
botcrlla con boca taparrosca 



las botellas uíno son d más daro 
ejemplo de cnvm;c con /Jaca de argolla 

Esta es una botella con boca 
de fricción 

90 ~ 

·Boca de argolla.- También conocida como boca al vacío. En 
este envase el tapón es forzado a entrar dentro del cuello del 
contenedor con presión, un ejemplo de esto son las botellas de 
vino a las que se les introduce una tapa de corcho a presión. 

·Boca de fricción.- Esta es muy semejante a la boca de argolla, 
presenta un borde en la parte superior de la botella que per­
mite que a esta se sujeten tapas de metal o plástico, un ejem­
plo muy claro son los envases de refresco con corcholatas. 

Una vez hecha la mezcla fundida y acondicionada, es ali­
mentada a los diferentes moldes en pequeñas masas lla­
madas "velas" las cuales pueden tener diferentes formas 
antes de ser colocadas en el molde; así como un peso que 
puede ser de 14 g a 1.36 Kg. 

El envase puede producise por dos tipos de proceso: 

a) PROCESO SOPLO-SOPLO 

• Utilizado para fabricación de frascos de boca angosta 

b) PROCESO PRENS/\-SOPLO 

• Utilizado para fabricación de frascos de boca ancha 

PROCESO SOPLO - SOPLO P/\RA l/\ F/\BRICA.CIÓN DE ENVASES 

1. la vela se deposita en el molde para la corona. 
2. Con aire a presión suministrado por la parte alta del molde, 
se empuja el vidrio forzándolo a llenar la cavidad que forma 
la corona. 
3. Con aire a presión suministrado ahora por la parte baja, 
donde se encuentra la corona, se forma un cuerpo hueco con 



la corona completamente terminada. En este proceso la vela 
pasa a ser llamada "párison" o bombillo. 
4. En el siguiente pilso el párison tomado del cuello, es colo­
cado en otro sitio, donde se encuentra el molde final para 
formar el cuerpo del envase, en este momento el vidrio aún Formas de Vela 
muestra un color rojo. 

5. Una vez colocado el párison en el molde o 8 
para formar el cuerpo, es inyectado aire por o 
la boca o corona, inflandose el piirison 
hasta conformar la forma final del envase. 

PROCESO PRENSA - SOPLO PARA IA FABRICACIÓN DE ENVASES 

1. la vela se deposita en el molde parn I¡¡ corona. 
2. Con aire a presión suministrado por la parte alta del molde, 
se empuja el vidrio forzándolo a llenar la cavidad que forma 
la corona. 
3. El pistón que es empujado por la 
parte baja del molde 
forza al vidrio a ocupar 
perfectamente el espacio 
de la corona, a la vez que 
forma un cuerpo hueco ta­
mbién llamado "párison" 
o bombillo. 

-.+ Primera Estación~ V- Segunda Estación~ 

aD (ID lID 1f ® a 
4. En el siguiente paso el 1~~~"!:~:0 

párison tomado del cuello, •1 molde 

es colocado en otro sitio, donde se en-

formado de 
la corona 
por soplo 

formado del 
Parlsan 

Cuerpo hueco 

cuentra el molde final para formar el cuerpo del envase, en 
este momento el vidrio aún muestra un color rojo. 
5. Una vez colocado el párison en el molde para formar el 
cuerpo, es inyectado aire por la boca o corona, inflándose el 
párison hasta conformar la fomia final del envase. 

transporte soplo linal colocaci6n 
a la estación del frasco 
de soplo linal en transportador 

Grafica del proceso Soplo-Soplo 
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1umlnl1tro de formato de formado del 

la 'tela la coron.- p;11rl1an con 
al molde por soplo y el pistón 

la pren•a Cuerpo hueco 
de pistón 

Proceso Prensa-Soplo 

En el equipo de formado de envases, básicamente existen dos 
estaciones: en la primera se efectúa el primer soplo o prensa­
do dependiendo del proceso, con el envase en posición inverti­
da (cuello abajo), depués pasa a la segunda estación donde es 
soplado por última vez ya en posición cuello arriba, donde 
después de formado es guiado a una banda metálica, la cual 
es calentada con flamas, con el fin de evitar un choque térmi­
co que fracturaría inmediatamente los envases. 

De ahí, los envases son transportados al horno para someter­
los a un proceso de temple, ya que antes de este proceso los 

f""" Segunda Estad6n t envases pueden ser quebrados 
muy fácilmente, debido a la ten-T rITTli ~ '"" '"'""" '"' "'"'"' @ Y Una vez en el horno, es incremen­

'º'""''•" tada la temperatura a 54o"C 
ent~:~:;:·,',:dor durante 15 n1ín. y posterior­

mente en una forma rápida 
bajará a temperatura ambiente, es donde las tensiones inter­
nas logran estabilizarse. 

transporte 
a la ut.aclón 
de ae>plofinal 

1oploflnal 

Con el fin de mejorar ciertas propiedades de los envases de 
vidrio, estos son sometidos a recubrimientos, efectuados antes 
o después del temple. Los recubrimientos generalmente son 
aplicados en forma líquida en un proceso de rociado. 

El vidrio pierde una gran parte de su resistencia si es "descara­
pelado" o marcado en su superficie. Para evitar que los enva­
ses al estar en roce uno con otro sufran este tipo de daños, son 
recubiertos disminuyendo la fricción a la que son sometidos 
con las partes metálicas de los equipos de llenado. El mejor 



recubrimiento para este fín es el silicón o ácido oleico que 
además hace la superficie repelente al agua, sin embargo esto 
también podría causar problemas de etiquetado. 

Otros componentes utilizados para la misma función son: 

El polietileno, que es aplicado en forma de emulsión y que tiene 
el problema de recubrir en forma discontínua. También es posi­
ble oxidar la superficie del polietileno lo que facilita la acción 
de adhesivos y que resulta una ventaja para el etiquetado. 

El polietilen-glicol y el estearato de polieti\en-glicol son uti­
lizados con el mismo objetivo siendo más f.íciles de aplicar que 
el polietileno, teniendo la desventaja de que ambos son solubles 
en agua y no son permanentes. 

El diseñador experto, junto con el fabricante de vidrio, puede 
especificar en la actualidild el acabado de superficie del 
envase. Por ejemplo, la mayoríil de l¡¡s botellas y frascos se 
pueden recubrir con spray en b actualidad con una variedad 
de compuestos que contienen titanio o estaño. Estos recubri­
mientos no son tan nuevos, pero científicos del Instituto 
Tecnológico de Massachussetts creen que unos nuevos mate­
riales llamados sol/geles se pueden usar también como 
recubrimientos. Los recubrimientos de sol/gel son especiales 
porque no se limitan a depositar una capa sobre las grietas, 
sino que de hecho pueden volver a cerrar las grietas. 

Hasta que se inventó el bote de hojalata en el siglo XV111, los 
envases de vidrio (botellas o tarros) fueron los envases rígidos 
sin rival para alimentos y productos químicos e incluso para 
almacenaje en general. La razón por la que antes podían hacer 



El vidrio protege de la contamlnacíón 
a los alimentos que envasa 

envases de vidrio es que sus materiales de base los tenían en 
abundancia. Cuando estos productos se fundían juntos se 
formaba un vidrio claro que se podía moldear en caliente. 

El vidrio es extraordinariamente fuerte e incluso el envase más 
débil puede soportar un peso muerto de más de 100 kg, aunque 
tiene poca resistencia al impacto y se rompe con facilidad si 
cae. Un factor importante en el mayor de los mercados de 
envase (la alimentación) es la capacidad del vidrio para prote­
ger el contenido de la contaminación. 

Otra faceta cada vez más importante del uso del vidrio como 
medio de envase de alimentos es que puede resistir altas tem­
peraturas y ser colocado en el horno microondas. 

Al considerar el tipo de substancia a envasar, el diseñador 
debe obtener antes que nada una muestra para evaluar la 
apariencia del producto en relación con el envase. Debe deter­
minar si se envasará en frío o en caliente. las propiedades 
químicas del contenido pueden afectar a la elección del cierre, 

(algunos plásticos se deterioran por 
los ácidos fuertes como el vinagre). 

las botellas y f ascos deben resistir los 
cambios de temperatura y presión, 
por lo que el diseñador necesita 
apreciar los detalles de estos cam­
bios que es probable que ocurran 
durante el procesado o almacenaje 
del envase. las bebidas carbónicas 
pueden hacer aumentar la presión 
de la botella a más de s atmósferas 
durante el llenado, mientras que las 
cervezas pueden elevar La presión en 



botella a cerca de 6 atmósferas durante la pasteurización. 
Suele dejarse un espacio vacío entre el contenido y la tapa para 
permitir la expansión de los líquidos a cualquier temperatura. 

El vidrio coloreado puede escogerse por razones tradicionales, 
como en el vino, o para proteger productos sensibles como los 
reactivos y disolventes fotográficos de la luz. El diseñador 
debe comprobar con el cliente en los diversos niveles de elabo­
ración de las especific,1ciones si el color es un factor impor­
tante o si el diseñador tiene mano libre. En 1988 se desarro­
lló una nueva técnica para colorear el vidrio. El color o co­
lores se aplican como un recubrimiento mediante una pisto· 
la de spray en vez de en el interior del vidrio, como bene­
ficio adicional el recubrimiento refuerza el envase. 

Además de los criterios de diseño, el diseñador debe 
estar al corriente de la maquinaria que se usará para 
fabricar y llenar los envases de vidrio ya CJUe puede ser 
CJUe los cuellos y pendientes de las botellas tengan CJUe 
ser stúetados por la maCJuinaria de llenado. 

llna parte importante dentro del diseño de envases 
es entonces el del diseño gráfico para el producto. En 
los envases de vidrio la f onna más pr.íctirn y connín 
para el manejo de gráficos es la utilización de la eti­
CJUeta, sobretodo cuando esta es pensada para ser 
aplicada en envases cilíndricos de forma que sea 
posible alisar la etiíjllCta de un solo paso. Otra va­
riante de etiquetas es la de plástico, la cual se utiliza 
en superficies esféricas y concavas ya CJUe al ser 
calentadas se amoldan de manera conveniente a la 
forma del envase sin producir arrugas. 

El reciclaje es de gran importancia para los fabricantes de 



vidrio, ya que puede reducir de forma significativa sus gastos 
de producción. Entonces, con algunos productos, como la 
cerveza, la sidra, las aguas minerales y algunos productos 
lácteos, el diseñador puede considerar el uso de envases 
retoma bles. Estos deben ser ca paces de soportar el repetido 
uso poco cuidadoso con un daño mínimo. La justificación 
económica es que el costo por viaje (entre la tienda y el hogar) 
debe ser pequeño. La alternativa es reducir el peso y resisten­
cia de la botella al mínimo requerido para un viaje. Los enva­
ses no retornables, con todo, deben tener unos dos tercios de 
la resistencia de los retornables. 

Las botell<1s de plástico, sobre todo las de PET y PVC, no tienen 
las cualidades de superficie que muchos diseñadores consi­
deran tan importantes para sus productos. Si un diseñador 
hace una botella o frasco escarchado de vidrio, puede tener la 
apariencia de frío y refrescante. Algunos fabricantes han sido 
capaces de darle esta apariencia al PET, pero ello no es común 
entre los plásticos. Otro acabado del vidrio es el marmolado 
(como las canicas). 

Otras ventajas de diseño del vidrio son la amplia variedad de 
efectos que se pueden conseguir con el mismo, tanto a través de 
la superficie como de la forma, tales como la impresión de que 
está apretadamente lleno de producto. Los fabricantes de mer­
meladas y conservas lo consiguen mediante el empleo de paredes 
abultadas o de envases en forma de b<1rril. A base de disponer 
un ,1sa se puede hacer que el producto tenga una apariencia útil 
o 111anej<1ble. Lils botell<1s para condimentar lil ensalada que 
tienen una forma adaptada il la mano pertenecen también a esta 
categoria, como tmnbién la jarra con vertedor y algunas botel­
las de medicinas. Las caras planas hacen resaltar la imagen de 
alta calidad, recordando a los consumidores las joyas o el 
cristal. Este efecto es útil para los cosméticos y vinos caros. 



La forma puede ser utilizada por sí misma para añadir carac­
terísticas al envase: las formas anticuadas pueden sugerir fia­
bilidad, madurez y el hecho de que el producto está bien intro­
ducido. Mediante el uso de diseños de líneas simples y angu­
lares, por otro lado, puede dar la apariencia de modernidad 
al envase. Estas ideas no se aplican sólo al vidrio, pero al 
emplearlos con este material transparente y pesado pueden 
convertirse en poderosos instrumentos de márketing. 

En la actualidad, los fabricantes tienen bastante libertad de 
elección para las cantidades en que quieren vender sus pro­
ductos, lo cual significa que los diseñadores tienen la misma 
libertad para escoger los tamaños del envase a usm: 

Durante la década pasada se han producido desarro­
llos importantes en los mercados del plástico, como 
los nuevos productos del tipo del polipropileno orien­
tado (oPP) y nuevas combinaciones que reemplacen a 
los materiales tradicionales probados y de confianza. 
Por ejemplo, en los mercados de todo el mundo de con­
fitería y galletas, las envolturas de oPP, brillantes e 
impermeables al aire, han substituido al papel y las 
envolturas de celulosa. Pero el desarrollo de las bote­
llas de tereftalato de polietileno (PET) casi ha barrido 
el vidrio de muchas estanterías de los supermercados. 
Con todo, los plásticos no tienen todas las tendencias 
del mercado a su favor, ya que los diseñadores están 
redescubriendo el vidrio. 

La mayor oportunidad actual de diseño de envase para el 
vidrio había sido ya practicada durante miles de años: el 
esmaltado. Como la cerámica, los envases de viddo también se 
pueden esmaltar. Una combinación de compuestos químicos 
especiales se mezclan firmemente mediante el calor de un 

El vidrio permite adherir elementos a 
un r1wasc con el objeto de hacerlo 

más J1111ciottal, un ejemplo de esto son 
las asas 



_, .L: .. '..>- /.r: ~·-•· I'-- ~·!,• 

El vidrio St' ha mamjado en los 
últimos atlos como símbolo de 
calidad y dcgancía 

horno a la superficie de las botellas. El proceso es muy simi­
lar a la forma como la cerámica se esmalta en el horno: el 
esmalte comprime y endurece la botella. 

Ciertamente el uso por los diseñadores de los plásticos para 
bebidas refrescantes y jugos de frutas ha forzado a otros di­
señadores a hacer subir de categoría al vidrio como envase, 

esto se puede notar en como se estan modifi­
cando los diseños de envases y ahora son 
cada vez más adornados para ir de acuerdo 
con la imagen de alta calidad con la que 
hacen publicidad de sus productos. 

La capacidad del vidrio para ser moldeado lo 
hace muy versatil, le permite formar jarras 
con asas muy grandes y por otro lado también 
pueden ser elaborados artículos delicados y 
pcqL1eños. Otra ventaja del envasado en vidrio 
que los consllmidores aprecian es el que son 
relltilizables. En realidad, los diseñadores 
deberían llsar el hecho de qlle el vidrio proyec­

ta esta imagen «Saludable»: no corrosiona; no se oxida, se con­
serva atractivo al usarlo es impermeable. Además, puede 
llenarse con productos a temperaturas muy elevadas, ya que el 
propio vidrio sólo se fllnde a temperaturas de cientos de grados 
Celsio. los problemas de los envases de antes que se rompían 
con el choque térmico ya no afectan a la mayoría de los envas­
es de vidrio de alta calidad. 

Asimismo, los tarros de vidrio pueden apilarse en los anaque­
les de la tienda sin que se aplasten y se pueden volver a cerrar 
con facilidad. Existen muy buenas razones prácticas por las 
que se deberían envasar los productos en vidrio, pero también 
son importantes las características perceptibles, como la 



pureza y el atractivo visual: se puede ver el producto del inte­
rior y el consumidor sabe, o cree, que el material del envase 
no lo aFecta, tanto si se trata de un alimento, un cosmético o 
un fármaco. 

Según el diseñador Je envases inglés Packaging lnnovation, 
sólo con el vidrio se pueden conseguir los diferentes efectos 
que diferencian una fragancia de otra en un mercado mun­
dial altamente fragmentado: «Algunos vidrios explotan la 
claridad cristalina del vidrio transparente en fuertes formas 
geométricas para crear una apariencia f aceteada, como de 
joya, tal como el Gem y el Giorgio, pero basándose en la 
transmisión de la luz para hacer el efecto.» Obsession, de 
Calvin Klein, está diseñado con un estilo comparable, usan­
do curvas que dan la impresión de un estanque de luz en la 
forma baja y lisa del envase. 

A partir de los últimos años de la década de los ochenta, el 
proceso de grabado al ácido se ha popularizado. Tres nuevos 
productos han usado esta técnica con un gran efecto: 
Montana, Salvador Dalí y una gama de Jean Patou. Tomando 
sólo uno de ellos, Montana es una botella diseñada en un 
escalonado translúcido, espiral. El último escalón es de hecho 
el cierre de la botella, con el nombre en azul metálico graba­
do en el mismo. El diseño es recordable e inconfundible. 

Muchas botellas de perFume usan pesados tapones de vidrio. 
El efecto que consiguen no puede ser igualado por simples 
tapones roscados de plástico, aunque los diseñadores utilicen 
nuevas técnicas de metalizado para mejorar su apariencia. La 
forma y un diseño excéntrico son esenciales en este mercado: 
dos perfumes no pueden tener el mismo aspecto. Pero hay 
muchos imitadores del buen diseño, como las tradicionales 
líneas del Chane! N. º s o del Opium de Yves Saint-Laurent. 



Sólo el vidrio puede conseguir los 
difi.•rentes t'fi•ctos que difcn:11cian a 
una fragancia de otro dt•ntro ele ese 
mercado numdial tan fragmentado 
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Opíum es interesante desde otro ángulo: 
usa una ventana de plástico en el produc­
to que imita el efecto de una joya atrapada 
en el interior. 

Los perfumistas líderes en el mundo son 
los f rance.ses e italianos y la calidad y la 
sensación de sus diseños son inalcan­
zables. los diseñadores japoneses, tam­
bién, son importantes artistas de los cos­
méticos, aunque ellos usan el PET para 
conseguir buenos efectos, ofreciendo un 
aspecto nuevo y ligero al combinarlo con 
el tradicional gran brillo y claridad del 
vidrio. El PET teñido puede producirse en 
colores muy sutiles. 

las cremas, polvos y pastas tienden a ser envasados en tarros, 
que tradicionalmente son de vidrio o cerámica. Pero en este 
caso, los plásticos se están usando con gran efecto para aproxi­
marse al aspecto y sensación de los materiales más pesados. 
Para productos caros, sin embargo, nada substituirá al vidrio 
todavía durante muchos años. El factor del mayor peso aquí es 
una característica de diseño. la mayoría de las botellas ele 
vino son de diseño tradicional. Las formas y dimensiones para 
el vino blanco, el tinto y el rosado ya se han estandarizado de 
forma efectiva. Algunas botellas de vino us<1n vidrio colorea­
do para distinguir entre denominaciones de origen o regiones. 

Hoy, la calidad y el valor se dan por sentados en casi todos los 
sectores de productos. Los consumidores están preocupados 
por la salud y los alimentos s;:mos. Esto significa que el futuro 
de los alimentos y productos de alta calidad, en envase de alta 
calidad como el vidrio, está asegurado. 



El plástico es desde hace algunos años uno de los materiales 
más utilizados no sólo en el envase, sino en casi todas las áreas 
que conocemos; desde la medicina y la construcción hasta la 
creación de mobiliario, ingeniería, etc. 

Lo encontramos siempre alrededor de nosotros en forma de 
utensilios de cocina en el desayuno, en el auto hacia el traba­
jo o la escuela, en la calle, en una mesa , en escritorios, en el 
teléfono, etc. 

Es igual de utilizado que los demás materiales que se tratan 
en esta tesis, pero con la diferencia de que éste no se encuen­
tra en la naturaleza listo para transformarse; este material 
se descubrió hasta el siglo pasado y es totalmente hecho por 
el hombre. 

Es muy manejable aunque no sea natural. al igual que el 
metal y el vidrio, el plástico puede ser frágil o muy resis­
tente, puede Laminarse y aplicar-
se a diversas formas y 
objetos, puede ser de 
cualquier color sea es­
te mate o transparente, 
es flexible si se necesi­
ta que Lo sea o comple­
tamente rígido y resis­
tente según sea el caso. 

En fin el plástico es un 
material fascinante por 
su versatilidad y muchas 
veces por lo económico de su 

la forma y el dise1lo innovador 
(a veces excentrico) son escenciales en 
el mercado de fragancias y cosméticos --
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El plástico es el iínico material 
(tratado en esta tesis) que no se 
encuentra como elemento en 
la naturokza 
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producción e industrialización. Puede obtener cual­
quier característica que se necesite, y puede mezclar­
se con otros materiales. Es por esto que se utiliza 
ampliamente en el área de envasado, y por Lo que se 
habla de él en este proyect, tratando que se conozca 
un poco más de éste, su historia, su obtención, sus 
propiedades y los tipos de plásticos que existen para 
el envase con ventajas y desventajas. 

).).1 Ant~td; 

En 1664 Robert Hooke el"filósofo experimental" 
inglés conservador de la Royal Society y ayudante 
de l{obert Boyle, escribía: 
"Muchas veces he pensado que seguramente existe 
un camino para averiguar como hacer un compuesto 
artificial y pegajoso que se parezca mucho a ese 
excremento con el que él gusano de seda teje su 
capullo". 

Con esta expectativa notamos desde cuando (sí es que 
no es desde antes) el hombre buscaba o esperaba 
encontrar un material lo suficientemente moldeable 
para elaborar casi cualquier objeto, y que de ser posi­
ble imitara y/o corrigiera los ya existentes. 

La historia en general habla de la aparición del plás­
tico en la Segunda Gran Exposición de 1862, en La 
que Alexander Parkes exhibió un nuevo material al 
que denominó Parkesina. 

Alexander Parkes f ué un hombre muy inteligente, trabajó 
desde muy joven en la industria del metal donde Llegó a diri­
gir una importante fabrica de Birmingham. Fué allí donde tuvo 



el tiempo y el equipo para experimentar en diversas materias 
siendo la principal la del metal; en poco tiempo logró un total 
de 80 patentes por lo que dejó la industria y se dedicó a vivir 
de la venta de licencias. En 1846 comenzó el estudio del caucho, 
revolucionó el método de vulcanización utílzado hasta ese 
momento (desarrollado por Goodyear y Hancock) además de 
crear un procedimiento para recuperar el material utilizado. 

la parkesina llego cuando Parkes busco nuevos usos a la nitro­
celulosa, alteró ligeramente el proceso de fabricación y produ­
jo un material "moldeable decorativamente". Lo describió 
como el producto de una mezcla de cloroformo y aceite de reci­
no que produce una sustancia dura como el cuerno, pero tan 
flexible como el cuero y capaz de ser vaciada, estampada, pin­
tada, teñida o tallada. 

En 1869 el impresor americano john Wesley Hya!l trabajó 
con la nitrocelulosa como la hacía Parkes y creó una bola 
de billai~ pero fué hasta 1870 que utilizó alcanfor como un 
disolvente y creó el celuloide. Fué con estos inventos que 
realmente se reconoce el inicio del plástico, pero cabe 
destacar que desde antes había algunos antecedentes, mis­
mos que a continuación se mencionan en orden cronológi­
co: 1831 el estireno, 1834 la melamina, 1835 el cloruro de 
vinilio y 1847 el poliéster. El detalle con estos inventos, es 
que no conoció una buena utilidad de ellos hasta mucho 
tiempo después. 

Regresando a fines del siglo pasado, despues de el nacimiento 
del celuloide, los hermanos Hyatt patentarón el moldeo por 
inyección en 1872 y en el mismo año Baumann patentó el 
cloruro de polivinilio. En 1879 Gray creó el extrusor de tornil­
lo, en 1880 Kohlbaum el metacrílato polimerizado y en 1884 

Cross y Bevan el acetato de celulosa. 
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El acetato de cduloide el d origen 
del actual envast" plástico 
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Empresas suizas y alemanas retomaron el descubrimiento del 
la melamina para crear una nueva gama de resinas. En 1909 se 
utiliza el acetato de celuloide como el medio fotográfico más 
seguro, después se le utilizó como una película para cubrir los 
alimentos (inicio de envase) y también como cubierta de perío­
dicos, mapas, etc. 

Veinte años depués Wíllíam Chalmers de la 
McGrill Uníversíty de Montreal buscaba un susti­
tuto del vidrio, creó el polímetílmetacrílato, 
mismo que en 1934 se utilizó como vidrio sintéti­
co para aviones de la segunda guerra mundial. 

En 1950 se utiliza el PYC, pilíprnpí\eno y polietí­
leno como una película en el envasado de productos. Ya pocos 
años antes se había inventado el prnceso de extrusión y crea­
do mejores laminaciones de plásticos hasta lograr un plastico 
delgado y transparente utilizado en bolsas. 

La necesidad de envasar o empaquetar porductos frescos (espe­
cialmente alimentos) logró que se encontrara en el políetileno 
la solución, por su combinación en trnasparencia y resisten­
cia. Esto díó paso a que se le encontráran diversos usos, como 
envases m,ís resistentes, aplicaciones en textiles, en juguetes 
suaves (para bebes). etc. Hasta nuestros días el políetileno es 
muy utilizado por sus ventqjas y por lo económico que son su 
fabricación y sus aplicaciones. Hasta nuestros días la hístória 
del plástico se ha caracterirndo por el nacimiento de nuevas 
formas y aplicaciones y por la reducción de costos que poco a 
poco se da. lo anterior hace que el plástico sustituya gradual­
mente a mate1·iales de envase tradicionales como lo son el 
vidrio y el papel; pero cabe añadir que esto no es del todo sa­
tisfactorio desde el punto de vista ecológico ya que por más 
que se recicle o trate de reciclar el plástico nunca va ser lo sufí-



ciente como para que no contamine de una u otra forma, por 
que no es biodegradable (si consideramos que tarda hasta 150 

años); en cambio el vidrio y el papel tienen mayores posibili­
dades de reciclaje y reuso. 

En la actualidad podemos encontrar en las tien­
das muchos artículos que se venden bajo la 
especificación de "Plásticos." Pero de hecho 
decir que un producto es de plástico es como 
decir que un clavo y un coche estan hechos de 
metal. ¿Pero de que tipo de metal?. El término 
plástico se aplica a un gran número de subs­
tancias con diferente origen pero que tienen 
una cosa en com(m, la propiedad de convertirse 
en plástico y de to111ar la f or111a que se deseé 
(aunque sea en su proceso de 111anufactura). 

Es necesario que se lomen en cuenta las si­
guientes dos definiciones co1110 una bi.lse pi.lra 
los ter111inos que más adelante se manejan. 

·Plástico 
En un estricto sentido científico es todo mi.lte­
rial que sufre una defor111ación permanente 
bajo presión. 
•Elástico 
Se aplica a los materiales que regresan a su 
forma original después de haber sufrido una presión. 

Los materiales conocidos como plásticos generalmente son 

[J políetíleno fiH? la respuesta a la 
busq11eda un material para envasar 

alimentos frescos 
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substancias que obviamente no son plásticos en el estricto sen­
tido de la palabra, pero todos son substancias que en algún 
punto de su fabricación tuvieron la condición de plástico y 
durante esta condición tomaron su forma final. 

En breve, los plásticos se definen como: 
"Un grupo arbítrarío de materíales artífícíc1les, gene­
ralmente de orígen sí11tético-orgl111íco, que en algún 
momento de su (abrícacíón tuvieron la condición de 
plástico durante la cual tomó forma; muchas veces 
con la ayuda del calory la presión y usualmente con 
un molde". 

Se conoce como "materiales artificiales" a aquellos que estan 
compuestos de distintos materiales naturales como madera, 
minerales, etc. "Generalemente de origen sintético-orgánico" 
significa que la mayoría de los materiales están hechos (o sin­
tetizados) químicamente apartir de materiales orgánicos. El 
término "Orgánico" se aplica a aquellos compuestos químicos 
en los cuales el carbón es el principal elemento estructural. 

Todas las substancias están hechas de moléculas y ellas a su 
vez estan compuestas de átomos. Es decir los plásticos se deri­
van de Ja manipulación de moléculas (a veces combinadas con 
catalizadores, o plastificadores) para lograr nuevas estruc­
turas moleculares. 

El componente químico (simple) del cual están hechos todos 
los niveles de resinas sintéticas y plásticos se llaman 
Mon6meros, mismos que están compuestos de partículas 
muy pequeñas llamadas moléculas. los elementos químicos 
que se usan en la formación de plásticos son: carbón, cloro, 



hidrógeno, nitrógeno, oxigeno y silicón. 

La producción de resinas sintéticas consiste en tomar uno de 
los monómeros o más seleccionados de todos los existentes y 
los combinan hasta dar una línea grande de moléculas. La 
combinación de moléculas (monómeros) que forma una línea 
se llama polímerizací6n y la línea de moléculas se llaman 
polímeros los polímeros son la base de la mayoría de los plás­
ticos. El producto que resulta de estas uniones se llaman 
resina y esta puede ser en forma de polvo, hoja o líquido. 

La meta de todos aquellos que se dedican a la investigación en 
la producción de plásticos es la de lograr la unión más grande 
de monómeros , es decir lograr el polímero de mayor tamaño. 

Las resinas sintéticas se definen como un material artificial 
resinoso hecho de recursos sintéticos. El nombre se refiere a 
productos que reproducen exactamente igual (a partir de 
estructuras quími­
cas) las resinas na­
turales pero están 
hechas de elemen­
tos prefabricados o 
sintéticos. 

C-IDtí:z.adoY"~ ~ 
Pl~tífíc-ador-~ 

Los catalizadores son 
aquellas partículas 
pequeñas que acele­
ran los procesos de polimeración ya que algunos son muy 

Los pldsticos existentes son muchos, 
pero todos tienen un origen 

síntético·or9á11ico 
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lentos y este tiempo perdido es también pérdida económica. A 
los catalizadore se les denomina también aceleradores. 

Los plastiFicadores son generalmente líquidos que hierven muy 
Fácilmente y que se evaporan muy poco, son muy buenos sol­
ventes para los materiales plásticos. Muchos de los materiales 
base de los termoplásticos son demasiado duros así que nece­
sitan un plastificador que los reblandezca mientras es posible 
darles Forma, ya que de lo contrario se necesitaría de tempe­
raturas extremas para lograrlo. las propiedades de los compo­
nentes plásticos finales son muy diFerentes a los materiales 
bases que se utilizaron en la producción. 

Los plásticos se subdividen en dos grupos; los materiales 
Termoplástícos y los materílaes Termoformados. 

Estos dos grupos se subdividen en aproximadamente so Fami­
lias diferentes y dentro de estas familias hay aproximada­
mente 4,000 fórmulas en uso. 

Termoformados 

Los materiales termof onnados generalmente necesitan de 
calor y presión para moldearlos y darles Forma final. En la 
primera aplicación de calor estos materiales se vuelven plásti­
co muy suaves y es en ese momento cuando se les dá forma 
final. Pero en las siguientes aplicaciones continuas de calor 
estos materiales sufren un cambio químico y se vuelven duros. 
A este proceso se le llama termoformado. 

Cuando ya se les dió el proceso de termoformado a los mate­
riales plásticos, no es posible que vuelvan a ser suaves aún 



aplicando calor; ya que si este se excede no se reblandece, sino 
que se quema. La principal aplicación de estos plásticos es en 
la industría eléctrica como aislantes. 

El moldeo de estos materiales es a base de calor y presión y se 
les forma en moldes especiales p¡ira el rnlor con prensas 
hidráulicas. Durante el moldeo (bajo calor y presión) el mate­
rial se convierte en una masa de plástico, misma que dentro 
del molde va a tomar forma, convirtiendose después en una 
material duro al que no se le puede volver a dar forma. Al ser 
expulsado del molde (generalmente sin ser enfriado) ya tiene 
la forma que el molde le dió. 

La otra forma de encontrar el plílstico termof'ormado es en 
láminas; en este proceso la resina (material bilse) se disuelve 
con ciertos solventes químicos y aplícadil i1 diferentes paños de 
algodón o asbesto y después de variils capas unidas con calor 
y presión se obtiene el plílstico laminado. 

El otro grupo importante de termo['ormados es a¡¡uel que con­
siste en los materiales a b¡¡se de Formaldehido y urea. Son 
conocidos colectivamente como aminoplásticos, estan com­
puestos y fabricados con métodos muy símílilres a los anterio­
res y por supuesto son utilizados en rnsí los mismo casos. La 
real diferencia entre unos y otros es que los aminoplásticos 
están hechos en colores más pálidos y opacos. 

Tennoplástícos 

Los materiales termoplásticos son aquellos que se suavizan con la 
aplicación de calor (generalmente con presión) pero requieren de 
ser enfriados para lograr que rnilnteng¡¡n lil forma que se les da. 

Sí no se les dá un proceso químico de endurecimiento es muy 
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Juerón crr:ados con un proceso dt• 
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posible que se reblandezcan o recalienten muy fácilmente y 
por lo tanto pierdan su forma. 

Estos materiales no son recomendables por ejemplo para con· 
tener agua hirviendo, o aquellos productos que necesitan de 
mantener un cierto calor. Los termoplásticos más importantes 
son aquellos que están hechos a base de nitrocelulosa, acetato 
de celulosa, poliestireno, PVC, polietilíno y nylon. 

El plástico a base de nitrocelulosa es un material extremada­
mente duro e inf1amable, el acetato de celulosa generalmente 
se utiliza en películas, hoj,1s, tubos y objetos moldeados por 

·,c:_;;;;,,_.....,, inyección, este material es razonablemente 
menos inf1amable que el anterior pero no es 
tan duro ni f1exible como el plástico a base de 
nitrocelulosa. 

La mayoría de los materiales termoplásticos 
pueden ser fabricados por inyección en moldes 
en prensas, en las cuales por medio de calor se 
logran cilíndros de masa plastica que es forza­
da a tomar forma introduciendola en moldes 
frios hasta obtener la forma del mismo. 

Termoplástícos Comúnes 

1 • Políetileno de baja densidad. Es un material muy maleable 
e impermeable que resiste la corrosión de muchos químicos. Es 



incoloro y translúcido, pero 
se le pueden incorporar pig­
mentos para darle el color 

11 
que se deseé, su gama es casí 
ilimitada_ Se le moldea por 
extrusión o por inyección. 

2 •Polietileno de alta densi­
dad. Es una forma cristalina 
del polietileno con una resis-
tencia y una rigidez hasta 4 ;/--· 

veces mayor y se reblandece 
casí 40 grados centígrados míls arriba. 

3• Polipropileno. Es el plílstico más ligero que se conoce su tex­
tura es satinada, tiene mucho brillo y una superficie más dura 
que el polietileno de alta densidad. Se emplea generalmente en 
el moldeo por inyección, aunque se puede someter a los mismo 
procesos que el polietileno. 

4 ·Cloruro de Polivinilio o P. V.C. Es el plílstico más versatil y 
de los más baratos. Su felxibílídad varía desde la del caucho 
hasta la rigidez total. Se utiliza en la fabricación de tuberías, 
productos que van a estar a la intemperie, etc. Es transparente 
y presenta toda la gama de colores. Es muy combustible. 

Los procesos que se utilizan en el moldeo de este plástico son: 
extrusión, moldeo por insuflación (para fabricar botellas), con­
formación al vacío, moldeo por inyección y calandrado. 

s·Políestireno. Es un material duro y quebradizo es muy fácil 
de identificar por que cuando se corta en tiras se enrolla. Es 
claro y tiene una amplia gama cromática. Se han desarrollado 
varios tipos y son : endurecido, de impacto medio y de alto 

los envases flexibles mostrados en 
está imagen Jm•rón procesados como 

termoplástícos 
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El P. V.C. es el plástico más vcrsatíl y 
de los más ecor1ómicos que existen, 
por lo q11c es m11y utílizado en la 
fnd11stría del cnvasL' 
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impacto. Se usa generalmente en el moldeo por inyección, 
extrusión, insuflación y conformado al vacío. 

6·A.crílícos. Tienen la transparencia del vidrio o pueden ser 
opacos y de una amplia gama cromática. Se utiliza general­

mente en aparatos de iluminación, anuncios 
luminosos y displays. Es extremadamente 
moldeable, ligero y muy resistente a la intem­
perie; presenta una buena resistencia al fue­
go. Entre sus técnicas normales de modelado 
están: la inyección, la extrusión y sobre todo 
el vacío. 

rPoliamidn o nylon. Usado en forma de 
fibra, es maleable, forma tejidos resisten­
tes y puede usarse a temperaturas altas. 
Por lo general se usa en la extrusión y la 
inyección. 

8·Acetato de Celulosa. Es similar al celuloide, 
pero es menos inflamable. Se usa mucho en 
f ormn de láminas, así como películas para el 
embalaje y empaquetado. El acetato se utiliza 
para fabricar películas y fibras. 

g·Acetato de polivinilio (P.V.Ac.) Es uno de 
los plásticos más limitados en su uso debido 
a lo inflamable que es y a su bajo punto de 
calentamiento. Se emplea en la fabricación de 

pinturas de emulsión. 

10· Fluoruro de Polivinilio (P.V.F.). Es un material bastante 
caro, con un punto de reblandecimiento elevado y resistente a 
la intemperie, las acciones químicas, la luz y la abrasión. 



wPolicarbonato. Es de color claro (con un ligero tono ámbar) 
tiene una gran resistencia al choque y es muy dtlctil. Se mol­
dea por inyección, insuf1ación y vacío. 

12•Tereftalato de polietileno. Se extruye directamente en forma 
de fibra, película o cinta; tiene un aspecto cristalino y un 
punto de fusión muy alto. La película es opaca con textura 
superficial ligera y se utiliza en materiales de dibujo. 

Plásticos termoformados más comunes 

1·Fenolformaldehido o fenólico. Es el termo!'ormado más bara­
to, se utiliza junto con papel para la base de laminados deco­
rativos. También como adhesivo impermeable para madera. Su 
gama cromática se limita al marrón y al negro; tiene gran 
resistencia a altas temperaturas. Se fabrica generalmente en 
moldeo de dos fases o moldeo por compresión. 

2•Melamina. Es un material maleable con una gama cromáti­
ca ilimitada, requiere una temperatura de moldeo alta; es 
dura, resistente, difícil de manchar, no es inflamable y no es 
nada tóxica. 

3•Resinas epoxídicas (cpox). Son materi­
ales muy versátiles, no requieren de 
moldeos a alta presión, son buenos adhe­
sivos. Su aplicación fundamental es la 
producción de adhesivos y compuestos 
para soldadura y unión. 

4 • Resinas de poliester. Son similares a 
los epóxidos, se moldean a baja presión, 
tienen buenas propiedades eléctricas y 
mecánicas, resistencia química y una 

fl acrílico es un plástlco que tiene la 
transparencia del vidrio y es muy 

11ti/ízado en di;-p/ays, »tands y 
espectaculares 



Podemos encontrar al PET en todas 
las botellas de a911a y 11'frr:scos 
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gama cromática completa. Son mucho más baratas, más sím- . 
ples y fáciles de manejar. 

la mayoría de los métodos de los que voy a hablar requieren 
de un mulde. El molde es en pocas palabras un espacio con· 
cavo de l.1 imagen espejeada d1: la forma deseada. Para esto 
podemos pensar en el molde Je una gelatina ya que sigue 
exactamente el mismo princi pío básico que el moldeo de 
envases plá<>ticos. 

la resina se coloc1• dentro del molde en una forma 
similar al líquido de la gelatina o a la mantequilla 
cuando se intro11 uce a presión en las bolsas de 
repostería. la temperatura de la resina al entrar al 
molde, cuando 1 oma forma y cuando es expulsada, 
es el factor pri1,cip<1l en la producción de los plásti­
co>. Actualmrnte las computadoras regulan estos 
procesos, c..il.:ulan las necesidades, optimizan los 
tiempos y p·ir llig;ica bajan los costos. 

Moldeo pi •r inyección 

/11yecci611 de termoplástícos 

Es pro>bablernente el proceso de producción y mol­
deo más utilizado en la producción rápida de obje­
tos individuales. 

En pocas palilbras el proceso es el siguiente: 
la resina o los granulas pasan de un recipiente o tolva hacia 
el interior del cilindro en donde se calientan hasta lograr un 
estado líquido; un pistón empuja el material reblandecido y 



caliente a través de un tubo a muy alta presión. Este tubo 
vierte en el molde al material que es lo suficientemente líqui­
do y puede penetrar en cualquier espacio que el molde tenga. 
La presión sobre el material se mantiene hasta que éste se 
enfría. Cuando el plástico se solidificó (enfrió) se abre el molde 
y el producto es expulsado; el proceso se repite una y otra vez. 

El ciclo de producción tiene una duración en tiempo muy 
variable, pero generalmente dura de is a 30 segundos, depen­
diendo del tamaño del envase y del tipo de molde, ya que estos 
pueden tener una sola cavidad o varias y mientras más cavi­
dades más alto es el costo del molde. Existen ciertas variantes, 
pero la mejor es la llamada técnica revolver y consiste en que 
un mismo cilindro alimente sucesivamente a varios moldes 
que giran frente a el. 

Un molde puede durar hasta un año, pero esto se determina 
por la cantidad de piezas que se obtengan del mismo. Cuando 
la producción es muy grande y va a provenir de un mismo 
molde es recomendable que se haga éste de acero sólido y el 
costo generalmente se amortiza con el costo del envase. 

El precio por pieza es más bajo mientras mi1s grande sea la 
producción. 

Los termoplásticos son las resinas más utilizadas en el moldeo 
por inyección; aunque también se utilizan los tennoformados 
en muy pocas ocasiones. 

Inyección de termo( armados 

El moldeo por inyección es ideal para la fabricación de termo­
plásticos a altas velocidades, pero estos materiales son inade­
cuados para muchas aplicaciones, sobre todo para las que 
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requieren de un alto rendimiento físico. Así que los mejores 
materiales para estos casos son los termoformados, pero con 
estos materiales se corre el riesgo de que sí hay un problema 
estos se enrrien en el cilindro distribuidor, hecho que tendría 
como resultado que la máquina se perdiera. 

De momento la solución consiste en una combinación del 
moldeo por compresión y el moldeo por inyección. El primero 
se realiza en un molde de dos partes, se coloca la resina en el 

molde 

Moldeo por soplado 

molde hembra, se introduce después el 
macho y se calienta todo el molde hasta 
que la resina se ablanda, fluye y rellena 
todas las cavidades. Cuando se 
endurece, se abre el molde y se retira la 
pieza. Es importante indicar que este 
no es un proceso rápido. 

Este proceso se utiliza generalmente para botellas, detergentes 
y bebidas; también se puede combinar con el moldeo por 
inyección y la extrusión. 

El moldeo por soplado es otro método que nos permite obtener 
paredes muy delgadas en los envases con una gran rigidez. Los 
termoplásticos son los principales plásticos que se utilizan en 
este proceso. 

El proceso extrusión soplo. Consiste primeramente en un extru­
sor con un dado que elabora una sección tubular (manguera) 
llamada párison, esta sección es depositada en un molde que 
contiene la forma final del embase donde toma su forma por 
soplo. Una vez soplado, el molde se abre y cae el envase y 
como se aprecia en la gráfica algunas partes del párison 



quedan unidas a éste, por eso deben eliminarse con alguna 
navaja, también existen moldes automáticos que eliminan 
estas rebabas antes de que el envase salga de la máquina. 

El proceso inyección soplo. Consiste en formar la corona en un 
molde de inyección (preforma) después 

~~:i~: ~:~;:-Q ~ .. 
es calentada ~ 
hasta lograr M ! 
el punto de a-
blandamiento 1 2 3 
del plástico. Entrando a la etapa 
del solplo, un pistón estira b preforma inyectada orientando 
al plástico en una dirección, inmediatamente después el sopla­
do estira horizontalmente la preforma logrando con esto que 
tome la forma del molde. 

Extrusión 
Extrusión de Termopic'ístícos 

El proceso de extrusión se utiliza para hacer hojas de plásticos 
o películas, los plásticos extruidos pueden tener el ancho, 
largo y espesor que se deseé. El producto final puede conver­
tirse en bolsas (para tintorería, botanas, vegetales, etc). 

la máquina de extrusión consta de un cilindro y un tornillo en 
forma de hélice. 

El proceso consiste en: 
El material se introduce en el tornillo, donde se calienta gra­
cias al movimiento del tornillo y al calor del cilindro. El grado 
de fluidez del material aumenta a medida que avanza a lo 
largo del cilindro, hasta que es finalmente expulsaado al exte-

Gráfica de Inyección - Soplo 
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rior atravéz de un tubo o troquel que determina la forma del 
producto. Por ejemplo: un símple agujero da una varilla con­
tinua; un orificio circular con un punto concentrico da una 
tubo, y una rendija ancha y delgada nos da una hoja. El mate­
rial extruido se enfría cuando sale del troquel. 

[]-~ flf-n ~ ~ [] t [] ~~~::r:~i~~:~~~::~ 
~ UJj lLillJ lLlill !\ '•"ª• p~:;~~~;qu::~::~~ap::~~~: 
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fabricar con una misma má-
quina básica una gama muy amplia de productos. 

Extrusión de Termoformados 

Sí se introdujera un material tennoendurecible en el cilindro 
del extrusor, sería el final del cilindro. Por ello hubo que 
desarrollar una modificación sustancial en esta técnica para 
que la resina llegue fría y en forma de polvo al troquel, donde 
se calienta y solo se endurece plenamente cuando sale. De 
forma que si algo sale mal sólo se pierde el troquel y no toda 
la máquina. 

Conformado al vacío 

Es una técnica de costo bajo costo empleada para moldear 
láminas termoplásticas en producciones cuantitativamente 
pequeñas. En su forma más sencilla consiste en una caja abier­
ta de arriba y cuyas paredes interiores se revisten con una 
lámina de material reblandecido, después se extrae el aire de 
la caja y la lámina es absorbida hacía abajo adoptando la 
forma del molde, forma que conserva al enfriarse. 



Este procedimiento tiene muchas variantes y por lo tanto 
muchas aplicaciones, como son los blisters. Algunas de las 
variantes de esta técnica son, absorber la lámina sobre un 
molde macho dentro de la caja, o el ayudarse con una estam­
pación previa presionando un troquel sobre la lámina reca­
lentada, antes de hacer el vacío, para obtener el objeto más 
hondo sin el adelgazamiento excesivo de las paredes del mismo 
en las esquinas o en los ángulos. 

la conformación al vacío se usa para series rela­
tivamente cortas, porque aunque los moldes son 
baratos el procedimiento es lento y la mano de 
obra cara. Además el material se utiliza en 
forma de láminas, mismas que son 

grinulos 
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A continuación se muestra una tabla en donde se mencio­
nan los plásticos más comunes en el diseño de envases, sus 
ventajas, desventajas, aplicaciones y métodos de producción. 

El diseño de envases de plástico requiere de un amplio 
conocimiento de los tipos de plástico que hay y sus aplica­
ciones a los diferentes envases y por supuesto las propiedades 
que ofrecen; si bien no se hablará de todos los plásticos, si se 
hará de los más comunes. 

Para diseñar debemos considerar costos, necesidades de reci­
claje y puntos estéticos. De cualquier forma debemos de enten­
der que escoger el plástico correcto y el método necesita de 
una gran experiencia y conocimiento, ya que la industria del 
plástico se encuentra en constante crecimiento en materiales, 

tubo 
extruido 

(iráfica de moldeo por Extrusión 
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técnicas, legalizaciones y costos. 

Cuando nos decidimos a diseñar un envase de plástico es muy 
importante comprender la capacidad de moldeo y el tipo de 
superficie que este va a tener ya que cada tipo de moldeo tiene 
ciertas restriccionrs y requerimientos que nos indican lo que 
se puede o no hacer. Y como siempre, el costo del mismo va a 
determinar muchas decisiones de diseño, aunque ahora con la 
nueva tecnología computarizada casí cualquier forma es posi­
ble. Por supuesto que mientras más complejo sea el diseño 
más caro será el producirlo tanto por el molde como por la 
maquinaria que se necesite en la elaboración del envase. 

También cabe destacar que mientras más complejo el sea el 
molde más tiempo se pierde, sin contar 
la prueba del mismo, que incrementa el 
tiempo normal (3 a 4 meses) hasta 6 o g 

2 meses . 
... . 

Ahora, asumiendo que ya se decidió la 
resina y el método de producción, el diseñador debe trabajar 
dentro de los límites del medio y de las propiedades físicas del 
envase, ya que de esto depende el resultado final. 

Un diseño de envase estetícamente bello puede no ser funcio­
nal. ya que puede tener problemas durante el llenado, trans­
porte o la manipulación que en general sufre el envase y este 
termine siendo desechado. Es por esto que el diseñador debe 
estar preparado para los problemas que se presenten en 
diversas áreas. 

La textura de la superfie y el realce que se le pueda dar a los 



envases de plástico pueden crear efectos especiales en el di­
seño. Sí a esto le agregamos color, nuestro diseño va a ser más 
completo (no siempre es necesario incluir todo junto) y va a 
comunicar el mensaje que deseamos. 

Un diseñador puede utilizar para los gráficos diversos tipos de 
impresión, puede utilizar etiquetas, relieves, hot stamping o 
proceos de transferencia por calor. El tipo de impresión o eti­
quetado debe ser considerado al inicio del diseño ya que este 
puede afectar en la elección de la resina y del método de fabri­
cación a utilizar. 

Por ejemplo, si se va a utilizar una etiqueta como gráfico del 
envase es preciso determinar desde el inicio del diseño en 
donde se va a colocar la misma. 

Teniendo en cuenta las anteriores consider¿¡ciones en genernl 
los plásticos más titiles para hacer envases son la familia del 
polietileno (HOPE y LDPE) junto con el polipropileno (PP) y el 
tereftalato de polietilcno (PET). son plásticos relativamente 
baratos para el envase y se moldean con facilidad. Otro plásti­
co importante en la industria del envase es el PYC, que se 
puede usar en forma de bandejas y botellas, entre otras f or­
mas. Sus mayores aplicaciones incluyen los jugos de frutas, 
jarabes y aceites, pero tienen el inconveniente de que se puede 
partir o agrietar cu¿¡ndo se cae. 

En la decoración de los envases de plástico además del etique­
tado existen varios tipos de impresión directa. Para los env¿¡­
ses de plástico en bobina o en forma de hoja la flexografía es 
el método de impresión principal y más económico, aunque 
tambíen se utiliza el rotograbado. 

Para los envases con forma como las botellas, tarros y tubos 
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flexibles se necesitan tecnicas de impresión como el offset y la 
serigrafía. Esta última se usa con los efectos de grafilado, pero 
el proceso es caro y sólo se utiliza en productos de valor eleva­
do; sin embargo éste es un poco defectuoso ya que no repro­
duce detalles finos y no sirve para fotografías e ilustraciones. 

Otra técnica de impresión es el "Hot Stamping", éste se uti­
liza en envases de plástico rígidos. este es un estampado en 
seco, en el que una matriz a altas temperaturas se coloca con­
tra una hoja de metal y se comprime con fuerza sobre el 
envase; pero como ya se dijo anteriormente este es un estam­
pado al calor por lo que el plástico debe ser lo suficiente­
mente rígido para resistirlo. 

Uno de los mayores beneficios de escoger los plásticos en vez 
del vidrio es su poco peso, ya que se pueden ahorrar conside­
rables cantidades en el transporte, sin considerar la comodi-

El plástico r:s tán versatil que 
pueden producirse todo tipo de 

envases y tapas 
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dad que esto causa al consumidor. 

En cuanto a los envases para artículos de tocador y cosméticos 
los únicos plásticos aprobados para envases rígidos son el 
polietileno y el poliestireno, el PVC se puede usar pero sólo 
para ciertos productos. 

El aumentar el valor perceptible (visual) de los productos como 
lo son los de tocador y cosméticos es en sí mismo una forma de 
arte. Es escencial el conocimiento de los materiales y los proce· 
sos de impresión para lograr el mejor diseño y por lo tanto 
aumentar ventas. lo interesante de esto es que los productos ca· 

da vez se envasan menos en vidrio o cartón, y 
cada vez aumentan más los envasados en reci· 
pientes o tubos de polietileno y polipropileno. 

El PET (Tereftalato de Plietileno) es de los 
materiales plásticos más utilizados en nuestra 
época. Se utiliza mucho en las bebidas y se le 
puede dar casi cualquier textura como acaba· 
do finíl l. 

Su éxito como envase de bebidas se debe en 
parte a que iguala en transparencia y brillo al 
vidrio pero con la cualidad de que es casí 
irrompible. Su tamaño va desde la pre· 
sentación de .25 hasta s litros. Y sus aplica· 
ciones van desde bebidas hasta productos far· 
maceuticos, p<tsílndo por los alimentos. 

Se busrn mejorar al PET sobre todo a altas tem· 
peraturas, ya que el estílndar funde a la temperatura en que se 
procesan la mermelada y la jalea, por lo que no se pueden pas· 
teurizar alimentos en PET. 



En los mercados de cosméticos y artículos de tocador. los fabri­
cantes europeos de envases y casas de perfumería están investi­
gando al PET como material de envase. Guy La Roche ya ha insta­
lado maquinaría de botellas PET para envasar su gama de per­
fumes "Fidji". El material puede ser coloreado e impreso como 
cualquier otro plástico y su resistencia inherente lo hace un envase 
casí perfecto. Para cremas y lociones faciales se necesitan envases 
de paredes gmesas y transparentes y para este mercado se ha 
desarrollado una forma cristalina de PET más resistente. 

Paro las envases de plástico t'n 
bobina o en pliego la jlexogrofia t'S 

el sistema de impresieon adecuado 
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El metal es un material que desde la revolución industrial y 
más allá ha sido ampliamente utilizado en casí todas las areas 
de la actividad humana. Es así que es posible encontrar una 
inmensa variedad de metales y aleaciones. Más sin embargo, 
para el area de envases se reduce esta amplia gama a solo 
algunas cuantas variedades de metales, recubrimientos y alea­
ciones que permiten que sean utilizados para envasar y con­
tener productos. 

).4.1 A-nt~t~ 

Napoleón Bonaparte puede ser llamado el abue­
lo del envase de metal. En 1795 autorizó un con­
curso en el cual el premio de 12,000 francos iba 
a ser para el que creara una forma efectiva de 
preservar comida. Nicolas Appert inventó un 
método en el cual se podía introducir comida 
parcialmente cocida dentro de contenedores de 
vidrio con tapa de corcho dentro de contene­
dores con agua hirviendo. El ganó el premio y 
después publicó un documento en el que expli­
caba como el uso de calor y la extracción del 
aire conservaba la comida. 

En 1810 Peter Durand obtuvo la patente por la 
técnica de envasado de comida en vidrio y otros 
metales. Debido a que el vidrio es muy frágil, 
Ourand propuso el uso de latas cilíndricas de 
acero con una cubierta de hojalata. 

la primera industria comercial de enlatado se estableció en 
1813 por dos ingleses Bryan Donkin y John Hall. Ellos se encar-



gaban de suministrar comida enlatada a la Armada y a la 
Naval Británicas. El primer envase de metal se hacía a mano 
con una soldadura al lado y al final. 

La comida era insertada a traves de un orificio en la parte 
superior y después un pequeño disco se soldaba dentro de este. 
Este disco a su vez tenía un orificio sumamente pequeño que 
permitía el escape del aire caliente que había resultado del 
proceso de llenado. Al soldar este pequeño orificio quedaba 
terminado el proceso de enlawdo. 

Para 1819 la lata se comenzó a usar en Estados Unidos. el neo­
yorquino Thomas Kensett y el ingles William Lynrnn Under­
wood fueron los primeros en envasar comida en contenedores 
de vidrio, pero fué Kensett en 1825 quien inició el uso de la lata. 
Para 1847 el proceso se hacía en su primera etapa a mano y se 
terminaba de forma mecánica. La guerra civil incrementó los 
descubrimientos de la lata. En 1867 la soldadura lateral se con­
virtió en un proceso mecánico y para finales del siglo existían 
al rededor de 1800 industrias de enlatíldo en Estados Unidos. 

Uno de los principales adelantos se realizó a principios de 1900 

y consistía en una lata cilíndrica con una tapa que permitía se 
abriera y cerrara cuantas veces se deseara. 

A través de los años se produjeron latas ovaladas, cuadradas, 
rectangulares y unas cilíndricas muy delgadas tipo flauta, 
para productos para pinturas, comida y tabaco. Los sprays se 
introdtúeron a principios de 1940. 

El envase de metal a variado de gran manera en el siglo XX. 
Hoy en d!a las latas se hacen de hojas delgadas de metal ge­
neralmente sin acero, con cubiertas de resinas plásticas como 
acrílico, vinil y otros. La introducción de este tipo de envasa-
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do creó un concepto nuevo. Este permitió por ejemplo que la 
soldadura lateral se hiciera ahora con cemento orgánico. La 
falta de soldadura ha permitido al diseñador decorar el cuer­
po completo de la lata. 

Como el aluminio tiene muy poco peso y es resistente a la 
corrosión es muy utilizado para latas de cerveza y bebidas car­
bonatadas. 

3. 4. 2. DG-finíc..íón 

La definición del Diccionario de la Lengua española es: 
Metal: "Nombre de ciertos cuepos simples conductores del 
calor y la electricidad que se distinguen por su brillo espe­
cial. cristalización, ductibilidad, maleabilidad a la tempe­
ratura ordinaria. Todos son solidos con exepcion del mercu­
rio que es liquido. En la orbita exterior del atomo los metales 
tienen 1, 2 o 3 electrones que tienden a pei-der o compartir lo 
cual explica su activida química, cuando las sales inorgani­

cas metalicas se disuelven, la parte metalica 
se ioniza siempre con una carga eléctrica 

positiva. El cromo es el mas duro de 
los metales y el cesio el mas blando; el 

mejor conductor de la electricidad es 
la plata, le siguen el cobre, el oro y 
el aluminio, mas de dos terceras 
partes de los elementos conocidos 
son metales. Los 7 más abundantes 

son, en su orden: alumunio, hierro, 
calcio, sodio, potasio, magnesio y 

titanio. De los comunes los más utiles 
son hierro, aluminio, cobre estaño y plomo; y de los esca­

sos oro, plata. mercurio, níquel, tungsteno, cromo, magnesio, 
cobalto y vanadio". 



3.i-.3 Ti~ ck- c:-nv~~ ck- Mf-l-al. '1 
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Dentro del envase de metal se puede hablar de distintos tipos 
de envases, los cuales se aplicacn a necesidades específicas o 
de grupo, dichas diferencias se hacen a partir de materiales y 
la aplicación para cada tipo de producto. 

El material que se emplea en la fabricación de la mayoría de 
latas, botes o tarros, como comunmente se les conoce a los 
envases metálicos tradicionales, se denomina hojalata. Es un 
producto con características especiales requeridas para estar 
en contacto con el producto y para la fabricación de los 
envases. La hojalata posee una estructura constituida 
por cinco capas: el acero base, la aleación estaño-hie­
rro, el estaño libre, la zona de pasivación y por último 
una película de aceite orgánico. Cada una de estas 
capas juega un papel muy importante en las 
propiedades que presenta la hojalata como material 
de envase. 

La lámina de acero base, conocida como lámina o 
chapa negra, se obtiene a partir de lingotes de 
acero. Estos lingotes son laminados en caliente, 
posteriormente la hoja obtenida es laminada en 
frío (simple o doblemente reducida en frío), reco­
cida y finalmente sometida a los diferentes 
acabados superficiales. La chapa de acero se 
encuentra en espesores que van de 0.15 a 0.38 

mm y en anchos desde 600 a 980 mm. Las car­
acterísticas del acero varían de acuerdo a su composi­
ción química, temple y acabado superficial. 
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Por su acabado superficial la lámina de acero se clasifica en: 

•Brillante 
·Mate 
• Plata (silver finish) 

Estos acabados son obtenidos sobre la lámina en laminadores 
especiales llamados de temple. También se les clasifica en la 
norma correspondiente, según su aspecto físico final en: 
Hojalata de primera y hojalata de segunda, es decir, de acuer· 
do con su calidad. 

El nombre de lata de estaño es en la actualidad erróneo, ya que 
las latas no se fabrican con estaño puro, sino con hojalata. La 
propia hojalata ha cambiado a lo largo de los años, pero la 
moderna está formada por una delgada plancha de acero recu· 
bierta con una capa muy delgada de estaño comercialmente 
puro. El acero le da resistencia a 1.:1 lata, mientras que la apa· 
rienda brillante y atractiv,1, así como la resistencia a la co· 
rrosión se deben a las propiedades especiales del estaño. Un 
material que se usa cada vez más en envase es el acero libre 
de estaño (TFS), que se ha dispuesto para hacer de la lata de 
"estaño" un envase más barato. 

Debido a las características químicas y físicas el estaño, desde 
hace m•~chos años, se ha empleado en la protección de las 
láminas de acero utilizadas en la fabricación de envases para 
la conservación de alimentos. 



Dentro de los últimos adelantos tecnológicos de la hojalata 
vale la pena mencionar los bajos estañados donde este se 
encuentra altamente o totalmente aleado al hierro. Estas 
hojalatas se están utilizando en la fabricación de muchos 
envases que anteriormente eran producidos con hojalatas 
tradicionales, con mayores contenidos de estaño. 

la hojalata, de acuerdo con el tratamiento final que se le dé al 
estaño (fundida o no), se obtiene con los siguientes acabados 
superficiales: 

• Brillante: Hojalata producida con lámina 
base brillante o "stone finish" y con el recu­
brimiento de estaño sometido al proceso de 
calentamiento. 

• Mate: Hojalata obtenida con una lámina 
mate base y sin someter el recubrimiento de 
estaño al proceso de calentamiento. 

• Acabado plata (silver finish): Hojalata 
obtenida de lámina base mate y con el 
recubrimiento de estaño sometido al proceso 
de calentamiento. 

Uno de los usos más importantes de la hojala­
ta corresponde a la fabricación de latas o 
envases, en gran parte destinados a la conser­
vación de productos comestibles. Aunque tain­
bién se elaboran otros elementos no menos 
importantes que se encuentran en contacto con los alimen­
tos, como son las tapas y cierres. 

fj] 1~1 
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En este tipo de envases la principal característica exigida es 
una completa hermeticidad, para evitar el deterioro de los ali­
mentos, generado por la acción de los micro-organismos o por 
las reacciones de oxidación. El éxito de las conservas y de 
todos los procesos previos de preparación depende por lo tanto 
de cierres que no permitan filtraciones. 

los envases de tres piezas se fabrican a partir de un trozo de 
lámina que es enrollado y unido por sus extremos, formán­
dose así la costura lateral que todos llevan; existen actual­
mente diferentes sistemas para llevar a cabo la unión de la 
hojalata como son: soldadura plomo-estaño, soldadura plásti­
ca, soldadura eléctrica y agrafado. 

En otros tipos de tarros metálicos, destinados a conservar 
productos secos no corrosivos, como galletas, dulces duros, 
hojuelas de cereales, etc., la costura lateral no presenta sol­
dadura y sólo se aplica un agente sellante o liner entre los 
ganchos laterales, para efectuar a continuación el enlazado 

-·_,,. 
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y presión de cíe-
rre, se obtiene de 
esta manera un 

envase que garan­
tiza la integridad 
de los prod u e tos 
así conservados. 

Cuando se trata de 
lata sanitaria, la cos­

tura lateral se protege con una película de barniz en su cara 
externa y con una película de laca en su parte interna, en esta 
forma se previenen los problemas de corrosión que se presen-



tan debido al medio ambiente que rodea el envase y a la inter­
acción lata-alimento. 

la tapa y el fondo de los envases metálicos se unen al cuerpo 
en una forma particular la cual recibe el nombre de doble 
cierre, esto se debe a que hay cinco o siete láminas de hojala­
ta dobladas y apretadas f'irmemente. 

la gran mayoría de los envases metálicos de forma cilíndrica, 
se abren con ayuda de una abrelatas, es decir, por corte de la 
lámina de la tapa. Otra forma de apertura de envases cilíndri­
cos, ovalados y rectangulares, es el que se efectúa mediante 
una llave, que traen las latas soldadas a la tapa o al cuerpo 
(tipo sardina). 

También es utilirndo otro tipo de lilpils denominado de aper­
tura fácil (Easy Open), que se elaboriln a partir de aluminio en 
diferentes formas. En estas tapas la apertura se realiza al tirar 
de un anillo, el cual levanta una porción de lámina que ha 
sido debilitada previamente mediante semicortes adecuada­
mente diseñados. Estas tapas se pueden diseñar para lograr 
una apertura total, donde se retira toda la tapa (Full Open). 
También se le puede obtener con otra característica relaciona­
da con el anillo y la porción recortada de la tapa. es decir, que 
éstos se desprendan o que sean retenidos (Retained Tab) al 
abrir el envase. 

Otras formas de tapas son aquellas que se emplean en los 
envases destinados a conservar productos secos como galletas, 
dulces, leches en polvo, complementos nutritivos y en general 
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productos secos o en polvo, en los cuales una vez abiertos y 
consumida una parte de su contenido, puedan nuevamente ce­
rrarse con un buen grado de hermeticidad. 

la gran mayoría de los productos en polvo, en particular le­
ches, se encuentran protegidos por una lámina de aluminio a 
manera de sello de garantía, esta garantiza una completa her­
meticidad antes de su ruptura. 

En los envases rectangulares empleados generalmente para 
envasar aceites, se utilizan dos clases de cierres de metal: la 
tapa rosca y el sello de Newman, este último cierre consiste en 
una tapa de forma cilíndrica de aproximadamente s mm. de 
altura que se coloca en un orificio circular del envase y 
mediante un troquel obturador especial se forma una pestaña 
hacia afuera en la parte superior del cilíndro así como una 
deformación en la base a manera de ensanchamiento, con lo 
cual se logra un cierre adecuado. 

los recubrimientos orgánicos aplicados en el interior de las 
latas tienen como función evitar la interacción química 
entre el producto y el envase, ya que estas reacciones en 
general afectan desfavorablemente la calidad del contenido 
envasado. 

Aunque las investigaciones en el campo de las lacas sani­
tarias se ha orientado hacia la busqueda de una laca que 
presente todas las caracteristicas de protección, los esfuer­
zos han sido inútiles. En la actualidad se elaboran alrede­
dor de 30 tipos de lacas diferentes con las cuales se aislan 
los diversos alimentos de las estructuras metálicas que los 
contienen-



Con algunos productos se utilizan latas sin recubrimiento inte­
rior, es decir, donde el producto se encuentra en contacto direc­
to con la hojalata. 

las lacas que van a ser empleadas en contacto directo con ali­
mentos deben presentar las siguientes características: 

• Atoxicidad. 
• No deben afectar ni el olor ni el sabor de los alimentos 
enlatados. 
• Deben comportarse como una barrera efectiva entre el ali­
mento y el envase. 
·Su aplicación sobre la hojalata debe ser fácil. 
• Deben ser resistentes y no desprenderse durante los procesos 
de esterilización ni durante el almacenamiento. 
• Deben presentar adecuada resistencia mecánica para que no 
se rompan durante los procesos de for­
mación del envase. 

F"orm~ lclÍ1V1c:-n<;Ío~ ck, fo<; 
c:vd<;~ ~dtm. 

la clasificación más general de los 
envases metálicos se ha efectuado en 
función de la f arma que presentan, 
aunque en muchos casos los recipientes 
se identifican o por el producto envasa­
do, como las latas tipo sardina o por la 
capacidad que presentan, como sucede 
con los envases rectangulares tipo 
galón. 

los envases metálicos: empleados en la conservación de ali­
mentos de acuerdo con su forma son los siguientes: 



Recipientes en forma cilíndrica que presentan fondo y tapa 
planos o en el caso de los productos al vacío con fondo y tapa 
ligeramente cóncavos. Se les elabora con el cuerpo recto o con 
refuerzos estructurales que consisten básicamente en modifi­
caciones del cuerpo, elaborados en forma circular a manera de 
anillos, realizados para aumentar la resistencia del envase. 

Otros envases cilíndricos son los conformados por dos piezas 
únicamente. Se obtienen en aluminio {o en aceros especiales), 
en éstos el fondo y el cuerpo forman una sola pieza. 

Estos recipientes presentan forma de un prisma recto de base 
rectangular, se fabrican en diferentes capacidades. El más cono­
cido es el tipo galón, con dimensiones aproximadas de 165 mm 
de largo, 105 mm de ancho y 240 mm de altura. Existen otros 
tamaños en los cuales la altura es reducida y se emplean exclu­
sivamente en la conservación de sardinas y productos del mar. 

Recipientes que presentan generalmente la forma de un pris­
ma recto, similar al cilíndrico, pero con base elipsoidal, 
empleados casi exclusivamente en la conservación de sardinas. 

Son recipientes metálicos que se elaboran en algunas de las 
formas ya mencionadas o en tapas caprichosas. Se caracteri­
zan por que presentan una tapa en la que el cierre se efectua 
por fricción. Se les emplea para ocasiones especiales, promo-



dones, etc, o como envases de lujo para chocolates, galletas, 
dulces y otros productos similares. 

los envases de hojalata deben reunir ciertas características en 
su formación, siendo las más importantes: 

Resistencia. 
Esta característica permite envasar alimentos a presión o vacío. 

Estabilidad ténníca. 
Retienen su resistencia característica a pesar de la amplia va­
riedad de condiciones climáticas existentes. 

Barrera perfecta. 
Si los cierres están bien elaborados, los envases protegerán al 
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alimento de la contaminación del ambiente exterior, asegu­
rando la estabilidad de los productos. 

calidad magnética. 
Como su principal componente es el hierro, son susceptibles a 
los campos magnéticos, efecto importante si se tiene en cuen­
ta la posibilidad de separar Los envases desechados de Las 
demás basuras. 

lntegridad química. 
Esta integridad se refiere a la mínima interncción química, 
entre estos envases y La gran mayoría de alimentos, con­
servándose, por lo tanto, el color, aroma y demás característi­
cas de Los productos envasados. 

Versatilidad. 
Pueden obtenerse envases en una gran variedad de formas y 
tamaños, además elaborarse, Llenarse y cerrarse a altas 
velocidades. 

Facilidad de impresión. 
Pueden imprimirse con diseño Litográficos de gran calidad, 
recubrirse con lacas para su protección y además, efectuarse 
estas operaciones a una gran velocidad. 

La denominación americana para este tipo de productos es TFS 
(Tin Free Steel), con la impresión completa alrededor del cuer­
po. Su resistencia a la compresión es adecuada y aunque es 
menor que la de hojalata se puede estibar sin riesgo. 

Como el aluminio, o mejor dicho, la capa de óxido de aluminio 
que se forma en su superficie, no es completamente inerte, el 



recipiente debe ser recubierto interiormente con una laca sani­
taria adecuada, compatible con el producto a enlatar. El recu­
brimiento interior se debe realizar después de conformado el 
cuerpo, teniendo el cuidado de lograr una capa interior com­
pleta y uniforme. El uso de envases de aluminio se ha gene­
ralizado en la conservación de alimentos y ha invadido el 
campo de la hojalata en la distribución de cervezas y bebidas 
carbonatadas. 

Originalmente este tipo de envases fue orientado a productos 
farmacéuticos y otros no comestibles, sin embargo en algunos 
países ya son utilizados para el envasado de salsas, 
mayonesas, quesos, jaleas, patés y pastas de carnes 
y de pescado, pero en general la producción es muy 
baja y los mayores volúmenes se destinan a den­
tífricos y productos medicinales. 

Para este tipo de envases pllede ser lll ilizado 
cualquier tipo de metal ductil que se trabaje en 
frío, pero los más utilizados son el estaño, el alu­
minio y el plomo. El estaño es el miís costoso, al 
menos en los tamaños miís grandes, por otra parte 
el plomo resulta el miís económico. Sin embargo el 
estai'lo es el material miís utilizado para la fabri­
cación de tubos pequeños, dado que es de miís facil 
manejo y dado que requiere menos material de 
estaño, no resultan tan costosos. 

También son utilizados ciertos recubrimientos en 
el área de sello, con el fin de mejorarlo, este tipo 
de componentes son generalmente resinas plásti­
cas tipo plastisol, usadas cuando el producto 



140 lliJ 

envasado por su naturaleza tiende a fugarse y más aún, 
cuando una fuga de producto mancha significativamente el 
envase del mismo. 

los tubos colapsibles tambíen son elaborados de resinas plás­
ticas o laminaciones (co-extrusionesJ. estas últimas han ido 
remplazando a los tradicionales tubos de aluminio como en el 
caso de las cremas dentales, siendo un problema aún el hecho 
de que un tubo plástico por la memoria que tiene el material, 
tiende a mantener una cámara de aire dentro, lo cual dismi­
nuye la vida útil del producto. 

Se utilizan en la actualidad otros recipientes en aluminio, en f or­
mas particulares como bandejas, platillos y otras fabricados a 
partir de láminas delgadas. los principales alimentos distribui­
dos y conservados en estos recipientes son: productos congelados, 
horneados y en general alimentos listos para ser consumidos. 

Estos recipientes se pueden obtener con tapa, la cual consiste 
en una lámina del mismo material, que se encuentra unida al 
cuerpo, mediante una especie de gofrado en sus bordes. 

El aluminio ha sido utilizado en una gran variedad de formas 
debido a su versatilidad. En el área de envases rígidos se fa­
brican recipientes de dos y tres piezas y como envases semi­
rigidos se emplea en la producción de tubos colapsibles y 
envases de café. 

Envases rígidos de aluminio de tres piezas. 
Se producen y se utilizan envases de aluminio de tres piezas, 



elaborados en forma similar a los de hojalata, pero con la cos­
tura lateral formada por sobreposición y generalmente unida 
mediante adhesivos. 

Envases rígidos de aluminio de dos piezas. 
El envase de aluminio de dos piezas no tiene costura lateral ni 
doble cierre en el fondo, una sola pieza constituye el fondo y 
el cuerpo. Este tipo de envase como se ha mencionado es ma­
yormente utilizado para el envasado de cervezas y bebidas car­
bonatadas. 

Envases para aerosoles 
El moderno envase para aerosol es el resultado de una inves­
tigación realizada en los años 40 por Lyle D. Goodhue y 
William N. Sullivan. Un envase de metal se presurizó con gas 
y se ajustó con un botón a presión que permitía dispersar en 
forma de spray al insecticida. Esta invención llamada "Bug 
Bomb" la utilizó la Armada de Estados Unidos. Después de la 
guerra, el aerosol se convirtió en un envase con multiples 
aplicaciones. Se utiliza en los sprays de cabello, fragancias, 
comidas, medicamentos, pinturas y 
muchos otros productos de consumo ca­
sero e industria l. 

la lata de aerosol es un contenedor de 
aire comprimido hecho de metal. vidrio o 
plástico y llenado con una mezcla de gas 
propano y el ingrediente activo (el pro­
ducto) en sí. Cuando la válvula se aprieta, 
la presión del gas empuja hacia afuera el 
ingrediente activo convertido en pequeñas 
partículas a través de la válvula. La delicadeza del spray 
depende de la naturaleza del producto y el tipo de válvula 
utilizada. 
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Es evidente que los químicos (doro fluorocarbonos) utilizados 
en las latas para aerosol destruyen la capa protectora de ozono 
que filtra los rayos ultravioletas del sol, mismos que pueden 
causar cáncer y daños en general a plantas y animales. Hoy en 
día la carga propulsora que se encuentra en todos los tipos de 
aerosoles es más segura y se encuentra disponible en la ma­
yoría de los productos en el mercado. 

El uso de la hojalata también ha cambiado con el tiempo. En 
la actualidad, la mayor parte de la misma sirve para fabricar 
envases cerrados de forma hermética y esterilizados para ali­
mentos y bebidas, en contraposición a las cajas y bandejas 
caseras. También se usa una cantidad considerable para aero­
soles y envases de tipo aerosol. como ambientadores y artícu­
los de tocado. 

Una proporción decreciente de la hojalata (quizás un s %) se 
usa para envases de pinturas y barnices. La hojalata también 
desempeña un papel significativo en la fabricación de tapones 
y cierres para tarros de vidrio de boca ancha, aunque también 
éste es un mercado en declive, ya que los tapones de rosca de 
plástico se han introducido ampliamente en él. 

Sin embargo, hay un problema con las latas desde el punto de 
vista del marketing. Los productos enlatados son intrínseca­
mente poco llamativos, con una pobre imagen de calidad que 
no encaja con los módulos de comidas exóticas en los que se 
ha embarcado el mundo occidental en los últimos tiempos. 

Cada tonelada de aluminio que se usa para fabricación de latas 
rinde hoy en día mucho más producto acabado que antes, gra­
cias a las nuevas ideas de los diseñadores y a la investigación 



para producir envases más delgados y fuertes. Esta tendencia 
ha visto reducir el espesor de la pared de los nuevos diseños 
de latas en un 2 o 3 Y. cada año desde mediados de los ochen­
ta. Los fabricantes de latas producen actualmente 7000 cuerpos 
de lata más por tonelada de metal que hace diez años. 

los diseñadores deben estar al tanto de estas últimas ten­
dencias para proporcionar a Jos consumidores y clientes el 
uso del material que ahorre más costos, sobre todo para los 
envases metálicos más tradicionales. En conjunto, la tenden­
cia del futuro es hacia latas más baratas y ligeras de peso, 
mediante la reducción de sus paredes. Pronto, sólo el gas de 
las bebidas impedirá que sean aplastadas en los anaqueles 
del supermercado. 

El metal de paredes delgadas no plantea ningún problema 
para las bebidas carbónicas, ya que el dióxido 
de carbono a presión estabiliza el envase, con- ~m\3fi:'~f.:·~ci:' ~ 
tribuyendo así con su resistencia. 

Sin embargo, cuando una lata contiene bebidas 
sin gas, como los jugos, el envase puede ser 
dañado con facilidad. Esto ha impedido el uso en 
gran escala de las latas para los jugos y bebidas 
diluidas. Mediante el uso de un método palent.:i­
do y desarrollado por el especialista alemán 
Messer Griesheim, se inyecta nitrógeno líquido 
inerte en las latas llenas y se v¡¡poriza para 
des¡¡rrollar una presión de unas 2 atmósferas. El 
proceso no afecta a los alimentos y se puede emplear en el 
enlatado de líquidos calientes. 

En los años cincuenta y sesenta se empezaron ¡¡ ver cada vez 
más latas de cerveza, pero no fue hasta el desarrollo de la tapa 

Los aerosoles son altamente 
producidos para sprays de cabello, 

Jra9ancias1 pintural etc 
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de aluminio de fácil abertura (easy open) en 1963 que se llegó 
a comprobar el verdadero potencial de la lata de bebidas. El 
efecto de la tapa de fácil abertura en las ventas de bebidas 
refrescantes en los últimos años de la década de los sesenta y 
durante los setenta fué altamente satisfactorio. 

Hay dos tipos de tapa de abertura fácil: la abertura de ver­
tido, por lo general en forma de sector circular para facilitar 
el vertido de líquidos (aceites, jugos de frutas y cerveza) y la 
de abertura total para productos más sólidos, como carnes, 
salsas y nueces. 

A pesar de la intensa publicidad durante todo el año, un buen 
o mal verano puede hacer o romper todo el año del cervecero_ 
El buen tiempo en julio, agosto y septiembre puede aumentar 
las ventas anuales de bebidas refrescantes en un 15% o más. El 

sector de bebidas refrescantes representa quizás un 40 % de 
'·...._ las ventas de bebidas enlatadas en todo el mundo, pero 

' ' hay que mencionar en especial a las colas, cuyas ven-
'· \ tas en latas representan como la mitad de todo el 

/ ·: volúmen de ventas en Europa y Norteamérica. 
·, 

Los resultados excepcionales de las latas en las 
bebidas refrescantes parece que esté asegurado 

pilra continuar durante cierto tiempo, a pesar de 
la presión que ejercen lils botellas de PET y los 
envases de cilrtón más pequeños de jugos. Esto 

pilrece deberse a una mezcla de causas que 
incluyen el importante gancho de márketing que 

ofrece la superficie de la lata. También está el 
hecho de que las latas sacadas del refrigerador de 
la tienda o de la nevera son mucho más refres-

cantes que la bebida envasada en cartón, siendo 
más ligeros que la botella de vidrio individual. que sólo 



parece mantener el terreno como envase de bebidas para 
mezclar. 

En los mercados de alcohol. las cervezas y vinos están 
adquiriendo una importancia creciente pues ya están bien 
establecidos en Europa continental y Estados Unidos y el 
envase ejerce un papel importante al destacar el valor elevado 
y el precio mayor que los compradores pueden esperar que 
pagarán. La etiqueta con hoja metálica es común en el merca­
do de las cervezas embotelladas de primera, siguiendo la tradi­
ción del embotellado alemán y no es ninguna sorpresa que los 
lacados metálicos dorados y plilte;idos sc;in comunes también 
en la impresión de las lat;is. En los merrndos alimenticios (ver­
duras, carnes, sopas y frutas) la percepción del consumidor de 
la falta de frescor y valor nutritivo de los artículos enlatados 
ha frenado las ventas. Mientras tanto, el mercado de sopas se 
enfrenta con otro oponente: el envase de cartón ascéptico. 

Las modas en la alimentación, como el resurgimiento de la 
fibra como constituyente importante de la dicta, han restable­
cido la tendencia hacia lo saludable, junto con los csf uerzos de 
los fabricantes por producir alimentos sin sal ni azúcar, han 
atraído mucho la atención entre los consumidores. Los di­
señadores no deben luchar contra estas tendencias, sino usar­
las, anunciando los contenidos significativos (o ausencias) 
mediante frases promocionales en el envase. 

Dos de los desarrollos más interesantes en el diseño de latas 
de los últimos años son las latas autocalentables y auto­
enfriables. Mediante reacciones químicas en un recipiente 
sumergido, estos envases especiales permiten pre~entarle al 
consumidor comidas calientes o bebidas frias en un envase 
seguro y cómodo. Los fabricantes aseguran una duración en la 
estantería de 18 meses para los varios estofados y platillos de 
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la gama, y aseguran que las latas han sido probadas por los 
participantes en varias regatas oceánicas. 

Ha habido un resurgimiento del interés por los envases de 
hojalata como envases de regalo de alto valor. El ritmo de pro­
ducción de estos envases de formas o coloraciones especiales 
es obviamente mucho más lento que el de las latas en grandes 
series para artículos de consumo corrientes. Por esta razón, 
cuestan al menos dos veces más de producir y se recomiendan 
sólo para productos de primera categoría que puedan absorber 

el costo adicional. 

La decoración de las 
latas ofrece muchas 
ventajas de marke­
ting. Además de una 
mejoría general de la 
apariencia, la impre­
sión directa o etique­
tado de las latas pue­
de tener un gran im­
pacto en el market­
ing del producto. Pe­
ro también tiene un 

importante efecto al 
proteger los envases 
contra la corrosión o 
el óxido. La especifi­
cación de la tintas de 

impresión es así mis-
mo un aspecto cada vez más importante. 

En la actualidad se puede disponer de pig­
mentos no tóxicos, sin plomo, con mucha más facilidad que 
antes. Algunos envases son lacados y preimpresos antes de 



darles forma, pero muchos todavía necesitan imprimirse 
cuando ya están conformados. 

Los tubos deformables se fabrican en la actualidad de forma 
mayoritaria con envoltorios de plástico laminados con hojas 
metálicas o metales delgados como el aluminio. Pero en al­
gúnos casos también en unguentos y pegamentos, la hojalata 
o el aluminio solos son todavía el mejor medio por razones de 
compatibilidad. 

Aunque muchos diseñadores intentan mantener los colores 
individuales separados durante la impresión, para evitar que 
puedan mezclarse, esto es difícil y restringe mucho la creativi­
dad del proceso de diseño. En la actualidad se han dado 
algunos pasos adelante hacia la mezcla f.:ícil de los colores y 
los diseñadores pueden estar confiados respecto al color de las 
latas. Se están mejorando de forma regular los medios tonos, 
lo que redundará el beneficio del consumidor. 

Todavía uno de los métodos principales de etiquetar las latas 
es pegándoles una etiqueta de papel a su alrededor. La impre­
sión sobre papel es mucho más fácil (y barata) que sobre me­
tal. pero el proceso introduce el paso extra de la envoltura en 
el proceso de fabricación, Lo cual puede reducir los ahorros 
que se hayan generado. 

La industria del envase metálico se ha vuelto en el transcurso 
de La última década muy preocupada por el tema del reciclaje. 
En primer Lugar, esto reduce los costos de producción futuros; 
en segundo lugar. como los consumidores se están volviendo 
más concientes sobre el medio ambiente, ello se ha convertido 
en algo más que una cuestión de dinero. 

Otra gama de productos envasados en metal son los dentífricos 
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Aunque existe cieno CX<'ptícismo 
hacía los alimentos enlatados es 
posible lograr su venta si se mues· 
tran sus cualidades, como lo es en 
este caso de acites enlatados de 
diversos orígenes naturales 

(sobre todo pastas y cremas) contenidos en tubos de aluminio 
deformables. 

Aquí la tendencia ha sido hacia envases mayores, típicamente 
de 25 mm de diámetro; en el pasado predominaban los tubos 
de 22 mm. Sin embargo quizá, los desarrollos clave que han 
afectado a este sector sean la introducción simultánea en 1984 

del tubo laminado metal/plástico y del suministrador de pie 
por bombeo. 

En varios estudios 
realizados, los con­
sumidores dijeron que 
los nuevos envases pa­
recían más limpios y 
atractivos que sus e­
quivalentes de metal 
def ormilble, lo que es 
un punto calve en lo 
que respecta a los di­
señadores. Un envase 
tiene que parecer bue­
no incluso cuando el 
usuario lo tira, de tal 
manera que quede 
convencido de com­
prarlo otra vez. 

El aerosol es bastante 
diferente hoy en día de cómo era en sus principios en los 
primeros años de la década de los cuarenta. Sin embargo, 
muchos diseñadores todavía piensan en el aerosol como un 
envase simplemente cosmético. Nada más lejos de la verdad. 
la nieve artificial y los descongeladores son sólo dos de los 



muchos productos traídos a la existencia por la lata de 
aerosol. Hay muchos más productos que deben su comodidad 
al aerosol, entre ellos una gran variedad de cosméticos e inclu­
so fármacos. Además, los diseñadores de envases han encon­
trado que el desarrollo de aerosoles compartimentados, usan­
do a menudo tereftalato de polietileno (PFf), ha significado 
que ahora es posible la fabricación de nuevos productos con 
fórmulas que hasta ahora no eran compatibles. 

Con todo, la cuestión principal respecto a los aerosoles de alu­
minio de una pieza es que tienen un aspecto atractivo, lo cual 
es importante en extremo para los nuevos cosméticos y pro­
ductos de higiene personal. que parece que atraen por el 
envase. Otra ventaja, al igual que con las latas de bebidas, es 
que las cabezas de aluminio no tienen la costura lateral 
de la cabeza tradicional de hojalata, lo que significa 
que los diseñadores pueden crear diseños de 360 gra­
dos. De hecho, los adelantos en el equipo de fabricación 
significan que se puede efectuar una impresión a todo 
lo largo con hasta seis colores. 

Los aerosoles de vidrio se usan sobre todo para cos· 
mélicos y en concreto para perfumes. También se usan 
pequeños aerosoles cilíndricos para algunas aplica­
ciones médicas. Sin embargo, las series de producción 
de los aerosoles de vidrio son cortas y por lo general 
los envases se diseñan de fornrn especial. Este hecho, 
combinado con la obligada lenta velocidad de llenado 
de los envases de vidrio, hace que estos aerosoles sean 
inevitable más caros que sus equivalentes metálicos, 
pero su uso para artículos de mucho valor cubre sin duda 
este costo. 

El éxito de los aerosoles continúa gravitando sobre los merca-

Actualmente se ha dado un 
resurgimiento t•n el interés por los 

Cfwast.•s de metal para contener 
productos de valor 
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Uno de los métodos principales de 
aplicar 9rijicos a los envases de 
metal es el etiquetar en papel y 
adherir este al envase 
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dos de artículos de tocador y para el cuidado del cabello. La 
fabricación mundial de aerosoles en los últimos años de la 
década de los ochenta alcanzó los 8000 millones de unidades: 
Europa consume en promedio 3000 millones de unidades 
anuales, mientras que Estados Unidos consume unos 2600 mi­
llones. Cerca del 17;Y. de los aerosoles contienen desodorantes, 
mientras que una proporción mucho mayor. 20 a 25;Y., con­
tienen sprays para el cabello. 

Los fármacos y productos veterinarios representan otro 10% del 
mercado que crece despacio. El crecimiento de los sectores de 
cuidado del cabello, por contra, se ha debido en gran parte al 
éxito de los productos de espuma para peinados: un ejemplo 
más de producto nuevo en un envase nuevo que crea su propio 
mercado, los productos de espuma representan un incremento 
de más del 400%. Las pinturas y productos de mantenimiento 
del coche también son un importante mercado. 

Los productos lácteos y alimenlarios tilmbién están recibiendo 
gran atención por parte de los diseñadores, sobre todo en 
Estados Unidos. Enviro-Spray Systems ha puesto a punto un 
suministrador multidireccional de baja presión para líquidos 
y alimentos viscosos como la mostaza e higiene personal. 

cb 

Para el diseñador, el factor clave a destacar 
es que más del go;Y. de las ventas en el mer­
cado del aerosol lo son a nn\jeres. Muchos 
fabricantes de cosméticos están, en conse­
cuencia, listos para desarrollar nuevas y 
actualizadas líneas de productos para influir 
en los compradores masculinos. 

El boom de la salud y el mantenimiento del 
cuerpo ha afectado a muchos otros sectores 



del envase y está contribuyendo a aumentar las ventas de 
aerosoles. los suministradores de aerosoles están sacando 
provecho de estas actividades al reenvasar desodorantes, 
lociones y shampoos en estilizados aerosoles que llevan grá­
ficos deportivos. El envase estilizado se mete con facilidad en 
la bolsa de deporte junto con la rnqueta de Tenis y las pro­
mociones de "dos por el precio de uno" y "25% más barato" 
añaden un incentivo a la compra. El diseñador que trabaja en 
metales debe ser consciente de los estilos gráficos de actua­
lidad tanto como los diseñadores de etiquetas o los impre­
sores de envases. 

El desarrollo de aerosoles más altos y estrechos (de 25 a 40 

mm. por lo regular) también continúa, lo que significa para el 
comprador un cambio en comparación con los aerosoles de 45 

y 65 mm. Además, debido a que las latas estilizadas son más 
cómodas de llevar que sus iguales nrnyores, pueden atraer a 
gente que anteriormente no se aventur;:iba a llevar desodoran­
tes redondos o sprays para el cabello. 

Otra ventaja es que la geometría de la lata estilizada permite 
a los distribuidores empaquetar más envases en cada caja, 
ahorrando espacio de transporte y costos unitarios por lata. Y 
quizá todavía más importante: muestras más caras para 
exhibir en los anaqueles del vendedor. 

Un sector importante para los aerosoles es el de los productos 
de hogar, que representa cerca de un tercio de la producción 
mundial de aerosoles. Los productos principales dentro de este 
sector son los desodorantes ambientales, abrillantadores e 
insecticidas de plantas de interior. Este sector fue también el 
centro de una competencia sin precedentes a principios de 
1987, cuando empezaron a aparecer los primeros aerosoles de 
plástico hechos con el cada vez más utilizado PET. 
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En todos los productos, desde el cuidado del cabello hasta el 
cuidado del hogar, los diseñadores actuales deben considerar 
el medio ambiente y los métodos de propulsión en la misma 
medida que los criterios tradicionales de diseño, como el color 
y el grafismo. 

Los diseñadores de aerosoles de hoy en día tienen muchas más 
innovaciones a con~iderar de las que tenían hace diez o inclu­
so cinco años. La introducción de los aerosoles estrechos, con 
el cuello entrado y de una pieza de aluminio a asegurado real­
mente que los aerosoles ya no parezcan latas de cerveza grue­
sas. Sin embargo, la complejidad del envase de aerosol, que 
incorpora la válvula, la lata y el sistema propelente, significa 
que el aerosol todavía tiende a ser bastante caro de producir, 
pero debido a su invariable comodidad los compradores pare­
cen estar en condiciones de pagar su precio. 

Está claro que las posibilidades del envasado en spray son casi 
ilimitadas. Queda por ver cuánto van a evolucionar las ideas 
que salgan de las divisiones de Investigación y Desarrollo de 
las empresas químicas mundiales y lo que los propios dise­
ñadores de envases serán capaces de hacer. 

La demanda de envase metálico efectivo está siempre sometida 
a la presión de los costos y de los materiales y métodos de la 
competencia y siempre habrá una gran demanda para calidades 
y diseños mejorados con aumentos de costo mínimo. En conse­
cuencia, deberán proseguir a una escala creciente los esfuerzos 
conjuntos de diseño de envases y desarrollo de productos. 





Imprimiendo envases 
El envase es la influencia que tiene un producto en el punto 
de venta, es aquí donde el gráfico presenta una mayor impor­
tancia y por lo tanto la calidad de impresión que el mismo 
utilice es vital. 

Todo envase que requiera ser dis­
tribuido, vendido y consumido debe 
ser impreso en algunas de sus partes 
o completamente. Se ha hablado de 
que existe una importante cantidad 
de materiales para el diseño estruc­
tural de envase. Cada material, debí-

Prensa ~ ~ ~-fZ1_ 

'§7u UlJrlJ" ~ 
cl.an magenh1 amarilla negro 

Prensa 
do a su consistencia y características de bobina 

individuales debe obedecer a un cier­
to tipo de impresión en particular, ya 
que es muy probable que, entre el 
gran número de sistemas de repro-

~·~ 
dan m-.genta 

ducción existentes, sea sencillo con-
fundir el sistema o simplemente no contar con las bases nece­
sarias para poder convivir con el cliente y el impresor. 

Es sumamente importante el poder contar con una base que 
permita al comunicador gráfico conocer los sistemas de 
impresión que se estan utilizando para la impresión de envas­
es y si bien no se describen todos los sistemas y técnicas que 
se están utilizando en la actualidad, si se hace mención de 
los sistemas más comunes y que hoy en día abarcan la ma­
yoría del mercado mexicano. 

amarillo negro 

Grájico de i111prt"sió11 
por rollo!/ por pliego 



~~· En éste capítulo se hablará de los sistemas actuales de impre-
~~ sión y ya que se trata de un buen número de materiales 

~ se considera que dichos materiales pueden ser agrupa­
.. ,.~,A~..;?"""~ dos u ordenados de acuerdo a los tipos de envase y las 

1 
' características similares de impresión. Así mismo y para 

~~ facilitar la lectura al comunicador gráfico, se incluye un 
'4-.,a7~ cuadro de referencia en el que se enlistan los distintos tipos 

, ......... tia de impresiones y la utilidad tanto en materiales como en los 

Alto n-lieve, befo n-lieve, planogrqjia, 
11101/0 e IÍl!JeCClón de t1ilfa. 

Proceso de alto n-líeve 

envases de los mismos. 

Los sistemas de impresión como los conocemos hoy en día 
los podemas dividir en dos grandes tipos los cuales son de 

Contacto Directo y Sin Contacto. 

El tipo de Contacto Directo se puede subdividir en 4 sistemas 
distintos dependiendo de la matriz de impresión que se utilice 
(no del material de que esta hecho). 
• Alto Relieve 
• Bajo Relieve 
• Planografía 
·Malla 

El tipo Sin Contacto se subdivide en 2 sistemas distintos. 
• Láser 
• Inyección de tinta 

A continuación se describe cada uno de los sistemas de impre­
sión mencionados y sus principales caracteristericas. 

·Alto R.c-líw.:;. 
Este tipo de impresión se puede dividir en dos sistemas 
(mecánicos) distintos: Prensa y Flexografía. Se les denomina 
de alto relieve ya que la matriz de impresión tiene en alto 



relieve la imagen imprimible, esto se explica más adelante, en 
los incisos de cada uno de los sistemas de impresión. 

Pr~ 
La prensa es un proceso de impresión en relieve (la superficie 
que lleva la imagen que va a imprimirse se eleva sobre el 
fondo sin dibujo). Esta superficie elevada se entinta con unos 
rodillos y se presiona luego sobre el papel para lograr la 
impresión. El fondo, en un plano inferior al de la zona impre­
sa, no llega a entrar en contacto ni con los rodillos ni con 
el papel y de este modo no se imprime. 

La prensa tradicional imprimía todo el texto con tipos 
de metal y las ilustraciones con grabados. Estos ele­
mentos se unen (imponen) para crear una f orrna en el 
interior de una moldura rígida (caja) que se intro­
duce en la prensa. Así pues, la superficie de impre­
sión puede estar formada por cientos o miles de tipos, 
grabados y espacios diferentes. 

Existen tres tipos fundamentales de prensas tipográficas. 
Todas ellas realizan las siguientes funciones: entintado, impre­
sión, toma del papel y salida del papel. 

En algunas de estas prensas el papel se introduce a mano, en 
otras tienen un mecanismo de pedal para mayor velocidad y las 
últimas son eléctricas y toman el papel mediante un mecanis­
mo automático de succión. En la prensa de platina es muy fácil 
graduar la impresión de acuerdo con los diferentes grosores de 
papel y cartón, variando la distancia entre las dos superficies. 
Las prensas de platina son pequeñas (hasta A2) y se emplean 
para trabajos de escritorio, boletos y folletos pequeños. 



Prensa de dlí11d1v 

1..-a pir~a plana ck. c-i/íYdiro 
En este tipo de prensa, la imagen se sujeta en posición hori­
zontal mientras los rodillos y los pliegos de papel giran sobre 
ella alternativamente, el papel se enrolla alrededor del cilin­
dro cuando se presiona sobre la imagen para realizar la 
impresión y se utilizan para la impresión de libros y revistas, 
las máquinas planas de cilindro se utilizan Fundamental-

mente en la impresión comercial para recortar 
y troquelar. 

l-a pirut<;a rofatív'a 
Las prensas rotativas imprimen gracias a una plan­

cha flexible de pliistico o metal. La plancha se 
puede elaborar (sacando un molde de la ima­
gen y haciendo luego la plancha a p¡¡rtir del 

molde), o por procedimientos rotogriipcos va 
unida a un cilindro que gira sobre otro cilindro en 

el que se enrolla el papel. El cilindro de la imagen 
gira primero sobre los rodillos de entintar y luego 
reliw una i111presión sobre el papel enrollado en el 

prensa de cilindro de impresión. 
cilindro plana 

Las prensas rotativas admiten tanto hojas sueltas como papel 
continuo. las prensas rotativas de papel continuo se utilizan 
para etiquetas, erectos comerciales, artículos de inFonnfltica y 
periódicos de tirada nacional. 

~tG-l"í'<;tíc..ai; ck- la ptrG-r1<;a 
La tinta utilizada es 111uy densa y produce una imagen negra 
intensa. Cuando se imprimen tipos sobre un papel absorvente 
se nota que las letras se enci111an. 

Así, los caracteres de líneas finas son miis adecuados para una 
superficie lisa y una impresión ligera pues sus detalles se 



perderían al utilizar un papel absorvente. 

los grabados de fotografías obligan a utilizar un papel couché 
de la mejor calidad para obtener los mejores resultados tanto 
en blanco y negro como en color y los propios grabados son 
mucho más caros que el material equivalente empleado en 
otros procesos. Esto es debido al alto precio del zinc o el cobre 
y a la lentitud del proceso. 

v~~ai; e. ínc.ottv'~íc;.nt~ 
los inconvenientes de la prensa son el alto costo de los tipos 
de metal y los grabados. la necesidad de utilizar papeles más 
caros para conseguir una calidad que el offset consigue con 
otros más baratos; la relativa lentitud de la mayoría de las 
prensas y el hecho de que los modernos sistemas de 
fotomecánica son principalmente fotográpcos y no se pres­
tan a trabajar sobre superficies en relieve. 

las ventajas del proceso son la densidad de la tinta 
(que no se diluye en agua o alcohol como en el off· 
set o el grabado) y la calidad de la impresión, ca­
racterísticas excelentes para la realización de 
trabajos de imprenta privados de alta calidad. 

PI"~ 
Ventajas 
• Desperdicia menos papel que otros procesos 
• Tinta densa 
• Calidad de la impresión 

Inconvenientes 
• Elevado costo de la superficie de impresión 
• Papel más caro para obtener los mismos resultados que en 
otros procesos 

Prensa rotollvo 

~ 1S'7 



charola de tinta 

F/exogr'!fla 

• Las máquinas de pliegos funcionan despílcio. Los métodos de 
reproducción modernos son más íldecuados pílra otros procesos 

'AG-xoffafía 
Este proceso se deriva de la prensa. Utiliza plílnchas ((exibles 
y tintas fluidas que secan por evaporación (a veces con ayuda 
de calor). Las matrices están hechíls de caucho o f otopolímeros 
y la imagen está en relieve, como en líl prensa convencional. 

L-a pt"c.tl~ flc.xo~c-a 
la mayoría de las prensas flexográficas son de bobina, por el 
tipo de productos que suelen imprimir. Un rodillo de metal 
extiende la tinta sobre la imagen; este rodillo lleva grabadas 
unas celdillas que retienen la tinta y la transfieren a la plan· 
cha fexible para la impresión. 

superficie 

V~ de. la fbxo¿y<f ía 
La flexografía se emplea funda· 

mentalmente para envolturas 
(impresión en celofán, plástico 
y planchas metálicas); en rea· 

lidad sir·ve pílra imprimir so· 
bre cualquier material que pueda 

pasar por la prensa. También se utiliza para pro­
ducir revistas baratas y periódicos. La flexografía 
está empezando a rivalizar con el offset en el 
campo de la impresión de periódicos. 

Muchos libros de bolsillo se imprimen por procedimientos 
flexográficos, con planchas de caucho; la velocidad y econo­
mía del proceso han contribuido en gran medida al aumento 
masivo de la producción de las ediciones economicas. 



La flexografía es un proceso relativamente econom1co; las 
planchas son baratas y fáciles de preparar. La fase de secado 
también es rápida y el principio rotativo permite utilizar pren­
sas de gran velocidad. 

Entre los inconvenienes se incluye la dificultad para repro­
ducir los detalles y la tendencia a variar el color. La flexo­
grafía era hasta hace poco el peor proceso de impresión, pero 
con los adelantos técnicos y la mejora delas tintas ha 
demostrado que puede ocupar un lugar propio en campos 
como la impresión de envolturas y periódicos. 

La flexografía cuenta con un detalle que la identifica y hace 
reconocible, esto es un efecto "fantasma" que consiste en la 
formación de un halo no definido en el borde de la impresión 
y que es causado por la dispersión de tinta que resulta de la 
presión necesaria de la impresión. Algunas veces aparece en el 
reverso del soporte impreso un ligero grabado. 

Ventajas 
·Proceso económico 
•Secado rápido 
·Gran velocidad 

·f3~o RG./íc::.ve. 

Inconvenientes 
·No reproduce detalles 
·Puede variai· el color 

En esta clasificación se incluyen los sistemas de impresión 
conocidos como Rotograbado y Tampografía. Se les denomina 
de bajo relieve ya que la imagen a imprimir está grabada en 
la matríz, mientras que lo no imprimible es el cilindro en sí. 

t<..o+orac:Jo 
Los principios básicos del grabado se vienen aplicando desde 
mucho antes de la invención del grabado moderno: las imá­
genes se tallaban en planchas y se imprimían en prensas de 

tjécto Fantasma 
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cama plana. la introducción de procedimientos íotográíicos 
en la preparación de las planchas ha permitido el desarrollo 
del proceso de grabado moderno (íotograbado o rotograbado), 
en el que la superficie de impresión se obtiene a partir de una 
película, sin necesidad de grabar a mano. 

~ pr-oC-G-C;o 
El rotograbado es un proceso en bajo relieve, la imagen está 
tallada, ligeramente hundida en la plancha; no es plana 

como en el offset, ni está en relieve, como en 
prensa. En la prensa de grabado estos huecos 
se llenan de tinta líquida. Su proíundidad es 
variable, de manera que deja la cantidad de 
tinta necesaria en las diferentes partes de la 
imagen impresa. Para eliminar el exceso de 
tinta se pasa una rasqueta sobre la superficie 
de la plancha o el cilindro. El papel se intro­
duce en la prensa enrollado en un cilindro de 
caucho que lo presiona contra los huecos 
para absorber las gotas de tinta que forman 

la imagen. 

La tinta es muy fluida y al ser de base alcohólica, 
seca por evaporación inmediatamente después de la 

impresión. 

l-a pr-~ ck- Y"otopdeio 
la mayor parte de la impresión en rotograbado se ejecuta con 
máquinas de bobina que utilizan bobinas de papel y pliegan el 
papel impreso. las máquinas suelen ser muy grandes, impri­
men hasta 128 página de tamaño A4 y trabaj<rn a la velocidad 
de 50.000 copias a la hora. Al igual que las máquinas offset 
de bobina, éstas disponen de complicados sistemas electróni­
cos de control para el registro y el color. En la actualidad hay 



pocas prensas de rotograbado para pliegos. 

V~ ck,( YotopacJo 
El rotograbado en pliegos se emplea para copias de arte y 
libros de arte y fotografía de gran calidad, así como sellos de 
valor. Sin embargo, las técnicas de impresión offset mejoran 
cada vez más, de manera que permiten obtener una calidad 
similar a un coso menor. 

El rotograbado de bobina predomina en tiradas muy largas 
(300.000 copias o más), como revistas de publicación semanal, 
catálogos para envío por correo y suplementos en color. 
También se emplea para algunos tipos de envolturas, 
impresión sobre celofán, láminas decorativas y 
papel pintado (cuando no se imprimen me­
diante la flexografía). 

~tt:-t'f~tíc..ai; ck,/ Yofo~ado 
Dada la estructura de los huecos, los tipos 
pueden quedar demasiado apretados, ya que 
las paredes de la celdilla destruyen los 
detalles. Sin embargo, el grabado de fotogra­
fías suele ser superior a otros procesos, las 
zonas más oscuras de la fotografía llevan 
más tinta, puesto que se imprimen en los 
huecos más profundo. 

El rotograbado puede ser fácilmente reconocido por que en 
toda el área (tipografía e ilustraciones) la impresión reproduce 
unas pequeñas marcas que se forman en las celdas del cilin­
dro, estas son semejantes a los dientes de una cierra y se apre­
cian principalmente en las lineas diagonales. 

Aunque el rotograbado imprime a una resolución de 150 lineas 

Rotogrobodo 
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por pulgada (la cual es un buen parametro para una excelente 
resolución) puede llegar a dar una mejor calidad. 

Las imprentas de rotograbado son generalmente en linea y 
con estaciones individuales. Así como la flexografía, el 
rotograbado puede imprimir en una gran variedad de 
soportes y puede llegar a tener 8 o más estaciones de color. 
El rotograbado se utiliza de manera importante para la 
impresión de folis, películas, envolturas de cigarros, etique­
tas, bolsas y laminados. El proceso también se usa para 
aplicar cubiertas especiales como lacas y barnices. 

V ai~ai; c.. ínc..cnvc..niait~ 
El principal inconveniente del rotograbado es el elevado costo 
de las planchas (aunque han reducido en los últimos años). 
Las modernas técnicas electrónicas están abaratando estos 
costos al automatizar el proceso. Por esta razón el 
rotograbado solo se emplea para tir.:idas largas (300.000 

copias). Las correcciones de última hora se realizan a 
mano por lo que resultan lentas y caras; esto origina 
problemas concretos cuando los grabados incluyen 
infomación de validéz exclusivamente temporal como 
listas de precios. 

Una de las ventajas de este proceso es su relativa sencillez, 
una vez preparada la superficie de impresión, no existen pro­
blemas de equilibrio entre el agua y la tinta por lo que no 
resulta tan dificil que el color se mantenga invariable a lo 
largo de toda la tirada. Este proceso también permite que las 
prensas trabajen a gran velocidad (50,000 copias por hora) y el 
secado es sencillo. 

El proceso posibilita la realización de trabajos de trama fina 
en papeles para los que el offset requeriría una trama más 



gruesa. Hoy en día cuando el costo del papel es una gran parte 
del precio total de cualquier trabajo de imprenta, el que el 
rotograbado pueda usar un papel ligero, de calidad inferior. es 
quizá la mayor ventaja de este proceso. 

Ventajas 

• la impresión y el mecanismo de la prensa son sencillos 
• Mantiene el color invariable 
• Alta velocidad 
• Sencillo secado por evaporación 
• Buenos resultados en papel más barato 

Inconvenientes 

• Alto costo de las planchas 
• El rotograbado con bobina solo es viable 
para largas tiradas (mas de 300.000 copias) 
• Correcciones del color y de ultima hora difí­
ciles y ca ras 
• las pruebas en color resultan caras 

Es el único proceso para imprimir objetos 
tridimencionales. Se inventó hace varios sig­
los en Europa para imprimir las carátulas de 
los relojes. los platos de impresión se hacían 
de acero y se grababan a mano o con la ayud¡¡ 
de un pantógrafo, los cojines se hacían de gelatina, eran muy 
frágiles y sensibles a la humedad y tenían un limite en dura­
bilidad. Un buen operador podía producir de 25 a 30 buenas 
piezas en una hora, lo que era un tiempo de produccion exce­
sivamente lento. 



J't'lsos ímptrsos en tam¡10grqfía 

Estos factores limitaron al proceso y restringieron su uso co­
mercial e industrial. El primer paso hacia adelante fue el 
hecho por la "Tampoprint" de Alemania que inventó el cojín de 
impresión de sílicón que es el que se utiliza en la actualidad. 
Eventualmente se inventaron también placa de impresión, tin­
tas y máquinas especiales. 

Las máquinas consisten básicamente en una parte que se 
encuentra colgando y que esta hecha de silicón suave. Esto es 
lo que se conoce como cojín. Este cojín recoje la imagen entin­

tada de un plato plano de metal 
que tiene la forma a imprimir 
grabada y se conoce como cliché. 

El cliché es grabado con el diseño 
a imprimir en bajo relieve a una 
profundidad aproximada de .001 

pulgadas. Las partes no imprimi­
bles son la placa en si. Todos los 
pasos del proceso, exepto el posi­
cioni.lmiento del soporte a impri­
mir son automaticas. 

Este sistema se utiliza para imprimir objetos redondos, cilín­
dricos o con ángulos. Los pasos que se utilizan durante este 
proceso de impresión siguen la frecuencia que a continuación 
se menciona. 

El plato grabado se entinta y se retira de las partes sin 
imprimir con una espátula, las partes que quedan entin­
tadas son exclusivamente las de la imagen a imprimir. la 
tinta es totalmente recogida por el cojín de impresión (sili­
cón), mismo que se posiciona a sí mismo sobre el objeto a 
imprimir para después descender y depositar la imagen 



sobre el soporte. EL cojín es tan suave y flexible que toma La 
forma del objeto y al Levantarse Lo deja Limpio en Las zonas 
sin impresión y Listo para el siguiente ciclo. Se puede hacer 
un trabajo de varios colores con La frecuencia usual, es decir 
un color a La vez. 

Se Le denomina como planografía ya 
que La matriz no tiene un relieve real, 
más bien es plana tanto La imagen 
imprimible como las zonas no impri­
mibles. Dentro de esta tipo se encuen­
tran el Offset y el Offset Seco. 

O~G-t (/íto¿ydfía) 
Este es, hoy en día, el principal proce­
so de impresión, para Libros y revistas. El proceso básico del 
offset fue inventado por Senefelder en Baviera, el año 1798, 

pero hasta que no empezó a aplicarse el principio del offset 
a comienzos del presente siglo, el offset no se utilizó para la 
impresión comercial y fué en la década de 1960 cuando 
comenzo a disputar con la prensa el dominio de las técnicas 
de impresión. Antes se utilizaba principalmente en el te­
rreno artístico y el soporte de la imagen se hacía sobre 
superficies de piedra. 

El desarrollo del proceso para su uso comercial se vio obsta­
culizado por los problemas que se planeaban a la hora de con­
seguir el equilibrio perfecto entre la tinta y el agua: el tendía 
a diluir La tinta, con lo que la copia resultaba débil y tosca. las 
recientes mejorías en la calidad de las tintas y Las prensas, así 
como la evolución de La técnica, permiten en La actualidad 
sacar el máximo provecho de este proceso. 

Procrso pla11ogrefíico 



qffi;et 

~ f'Yº~ ~+ 
El offset es un proceso planográfico dado que la superficie de 
impresión es plana, en lugar de elevada como en prensa o hun­
dida como en rotograbado. La zona que se va a imprimir es 
sometida a cierto tratamiento químico para que acepte la 

grasa (tinta) y rechace el agua, en tanto que la zona sin 
dibujo o el fondo recibe un tratamiento destinado a 
que acepte el agua y rechace la grasa. Toda la super­
ficie está cubierta de tinta y de agua al presionar la 
plancha entintada y humedecida sobre un papel. 
sólo la zona de la imagen queda impi-esa. 

El off set trabajaba en sus comienzos con placas 
de piedra lisas (método que todavía se emplea 
para ciertos trabajos especializados. como edi­

ciones limitadas de copias de arte). en prensas de 
cama plana. La siguiente innovación en offset llegó 

con el uso de planchas graneadas, primero de cinc y en 
la actualidad de aluminio. Est¡¡s 
planch¡¡s se pueden enrollar sobre un 

cilindro para trabajar con prens¡¡s 
rotativas. cuya velocidad de impresión 

es más elevada que la de las prensas de 
cama plana. 

La im.:igen entintada sobre la plancha de metal se imprime 
sobre un¡¡ mantí\\a de caucho envuelta alrededor de un cilin­
dro giratorio de metal; la imagen p.:isa de l.:i mantilla al papel. 
Se utiliza la mantilla para evitar que la delicada plancha entre 
en contacto con la superficie del papel. más abrasiva, lo que 
produciría un mayor desgaste de la plancha. 

El caucho se adapta a las irregularidades de la superficie, lo 
que permite trabajar sobre superficies muy variadas, inclu-



ido el metal, para imprimir latas y cajas: en este caso se 
usan tintas especiales y el metal impreso se trata con calor, 
después de la impresión, para hacer la superficie más 
resistente al deterioro. 

1-a pt'~ offw+ 
Todas las prensas de offset tienen que ejecutar las funciones de 
toma del papel. entintado, impresión y salida de papel. pero 
además, deben disponer de un mecanismo humectador para 
aplicar el agua a la plancha. 

Prácticamente todas las prensas de off set se basan en el prin­
cipio de la prensa rotativa, lo que significa que ésta actúa 
como una máquina de planchar. Esto hace que las prensas de 
offset funcionen mucho más de prisa. La parte de la prensa 
donde se realiza la impresión consta de tres cilindros: el cilin­
dro de la mantilla en el que se enrolla el caucho; el cilindro de 
la plancha, sobre el que va envuelta la plancha de metal y el 
cilindro de impresión, que enrolla y presiona el pi!pel sobre el 
cilindro de la mantilla para conseguir la impresión. 

El offset requiere una preparación mínima comparada con la 
tipografía, pues la imagen se elabora sobre un trozo de metal 
y no sobre tipos y grabados. A.demús, como ya señalamos, la 
mantilla de caucho nivela la superficie que se imprime y se 
adapta a la forma del material. 

F'~ ~+ p(ltd ~~ <;vc./fac; 
Estas máquinas imprimen desde tamaño A4 hasta pliegos. 
Algunas de estas máquinas imprimen un solo lado de la hoja, 
otras imprimen por ambos lados de la hoja con una pasada de 
la máquina. 

las prensas que imprimen en color permiten contemplar de 

~ lf/7 



inmediato el resultado final y graduar la tinta en consecuen­
cia, mientras que al trabajar con prensas para imprimir a un 
solo color. el efecto final sólo se comprueba después de 
imprimir con los tres primeros colores. las prensas de impre­
sión multicolor también evitan algunos de los problemas de 
registro (correcta colocación del papel) que se plantean en las 
prensas de un solo color cuando la humedad llega hasta el 
papel entre la impresión de un color y la del siguiente. En las 
máquinas de impresión multicolor, cada color se imprime sólo 
una fracción de segundo después del anterior, lo que apenas 
deja tiempo para que el papel llegue a dilatarse y producir 
desajustes e ilustraciones mal registradas. 

las prensas p<1ra hojas sueltas imprimen de 4.000 a 12.000 

hojas por hora. Este tipo de prens,1s permite realizar trabajos 
de casi toda índole, salvo los muy especializados, como ciertos 
tipos de envases y publicaciones de gran tirada (más de 
50.000). 

f'y-~c;at; ~G-t p;¡¡r;¡ pape-/ c.-0ntínvo 
Estas máquinas offset, que imprimen sobre bobinas de papel. 
están desbancando a las anteriores en muchos campos de la 
impresión. 

la mayoría de las prensas offset para papel continuo operan 
sobre el principio "caucho contra caucho" es decir, la bobina de 
papel pasa entre los dos cilindros de caucho, de m;mera que 
ambos lados se imprimen simultáneamente; cada uno de los dos 
cilindros de caucho actúan como un cilindro de impresión con 
respecto al otro. A.lcanzan una velocidad de 15.000 a 50.000 

copias por hora. Muchas de estils máquinas disponen de cuatro 
unidades de impresión, lo que permite imprimir imágenes cua­
tricromáticas. Una de las prensas offset para papel continuo co­
rrientes imprime hasta 16 páginas de papel A4 al mismo tiempo. 



Las máquinas offset pliegan el papel mientras lo imprimen, es 
preciso esperar a que las tintas sequen. Esto se realiza pasando 
la bobina por un túnel calefactor después de la impresión y 
antes del plegado. Muchas de las prensas offset en color para 
papel continuo tienen un aplicador de silicona en el extremo de 
la máquina que confiere mayor brillo el producto final. 

Las características del papel son de crucial importancia en la 
impresión offset de bobina. El grado de humedad es impor­
tante para el secado. 

Vc:-11~ai; e- ínc.onvc:-11íc:-11t~ ck./ fYºc.«o off;e-+ 
La mayor parte de los inconvenientes del proceso offset tienen 
su origen en el uso del agua como medio humectador. Esto hace 
que sea difícil mantener el equilibrio de color en toda la tira­
da, aunque los modernos sistemas de control de la prensa 
(antes mencionados) están resolviendo este problema de un 
modo cada vez más eficaz. Además, parte del agua del sistema 
humectador entra en contacto con el papel y puede llegar a 
deformarlo, lo que origina problemas de registro. Las tintas 
offset son pegajosas y pueden producir lo que se conoce como 
"tiro" allí donde las fibras están despegadas de la superficie 
del papel, dejando huecos en la imagen. 

Entre las ventajas de este proceso se incluyen la fiel reproducción 
del detalle y la capacidad para imprimir semitonos. la plancha 
de impresión para offset es mucho más barata que otros, tanto 
por la calidad del metal utilizado como por la mayor velocidad 
de elaboración de los grabados. El tiempo de preparación de la 
prensa es mucho menor a otros y la mantilla de caucho se adap­
ta a la mayoría de las superficies del papel. El principio rotativo 
hace también que el offset sea más rápido. 

A menos que se descubra algún proceso nuevo, la litografía 
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offset continuará utilizándose en el futuro, sin lugar a dudas, 
aún más de lo que se utiliza en la actualidad, por sus ventajas 
sobre otros procesos cada vez más limitados a cierto tipo de 
trabajos especializados. 

Ventajas 
• Buena reproducción y detalle de las fotografías 
·Bajo costo 

• Amplio surtido de papeles para impresión 
• Rapidez de impresión 
• Fácil preparación 

Inconvenientes 
• Vari¡¡ción de color en la tirnda 
· la húmedad causa problemas ¡¡l papel 
· Dificultad en el secado de las tintas 

O~G-t ~u.e 
Versión del proceso offset, conocidil también como "off-
set seco". Se realiza sin humectación y la plancha de zinc 

o aluminio tiene su superficie ligeramente en relieve. la plan­
cha imprime sobre una mantilla de caucho y la imagen pasa 
luego al papel; es el mismo procedimiento que el offset pero 
sin los inconvenientes de éste. 

Este proceso es muy rnro y sólo se emplea para trabajos espe­
cializados o para trabajos en cartón que requieren colores muy 
sólidos y resistentes. También se usa para ciertos artículos de 
seguridad, como papeles bilncarios y cheques. 

El offset seco no produce olores que puedan afectar al envase 
de comida, se utiliza para la impresión de botellas de plástico, 
vasos (yoghurt), tubos y algunos envase de metal como tubos 
de pasta dental. aerosoles y latas de bebida. 



Este proceso es el mas utilizado y satisfactorio para impre­
siones a alta velocidad, de gran volumen y multicolores; ya 
sea a linea o medios tonos que requieren un proceso completo 
de alto diseño y calidad. 

El proceso de offset seco imprime aproximadamente 400 

piezas por minuto de envases tipo vaso y 1200 piezas por mi­
nuto de latas para beber. 

Ventajas 
• Buena reproducción y detalle de las fotografías 
• Costos económicos 
• Amplio surtido de papeles 
• Medios fotográficos propios 
• Gran rapidez de impresión 
• Fácil preparación 

lnconvenientes 
• Muy costoso 

Malla 
Se considera de malla ya que es el único sistema que imprime 
a traves de una malla que permite el paso de la tinta en las 
zonas imprimibles, el proceso de malla se conoce como 
Serigrafía. 

El uso de pantallas para reproducir una imagen viene de hace 
siglos, pero fué a principios del presente siglo cuando se uti­
lizaron por primera vez en combinación con una trama de 
seda (lo que le dio nombre a este procedimiento). 
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~~ 
Una plantilla, cortada a mano o fotografiada, se sostiene en 
una pantalla de fibra sintética o metal. La pantalla va tensada 
a un bastidor de madera o metal y la tinta se extiende sobre 
él con una rasqueta de goma que la hace penetrar en las zonas 

., de la imagen. la plantilla evita que la tinta llegue a las zonas 
sin dibujo (el fondo). 

L-a pr-e.n~ ~e.t'Í~Íc..a 
Muchas prensas serigráficas son manuales y consisten en 
una simple moldura unida a una superficie plana. El equipo 
puede ser muy barato y, como tal, se presta al uso domésti­
co. También hay prensas semiautomáticas en las que, mien­

tras la panliilla sube y baja y se pasa 
automáticamente la rasqueta por ella, 
el material que se va a imprimir se 

mete y se retira a mano. 

Las máquinas automáticas y las manuales 
tienen a veces pedales de succión para sep­

arar el papel de la pantalla después de la 
impresión. Las prensas totalmente auto­
máticas también tornan y sacan el papel 

(o cualquiera que sea el material utiliza­
do para la impresión) y algunas cuenta 

con un cilindro de impresión que sujeta el 
papel mientras la trama se mueve al uni­

sono y la rasqueta permanece inmóvil. 
Estas prensas alcanzan velocidades de hasta 

6.ooo copias a la hora. 

Cuando se trata de prensas manuales utilizadas en tiradas 
corta (de unos cientos de copias) de productos como carteles, 
los pliegos se ponen a secar en un tendedero. las máquinas 



automáticas y semiautomáticas disponen a veces de túneles 
de secado y también de unidades de secado por radiación 
ultravioleta. 

V~ ~ la ~G-Yi~ía 
La posibilidad de aplicar una capa de tinta muy espesa hace 
que este proceso sea ideal para imprimir carteles. También 
es posible imprimir sobre prácticamente todo tipo de mate­
riales, como madera, tejidos, vidrio, plástico y metal. La 
serigrafía se emplea por lo tanto para emblemas (incluso 
para imprimir en su interior), transferibles y circuitos 
electrónicos. Es igualmente válida para trabajar con 
papeles muy ligeros, por lo que se emplea para 
imprimir patrones de costura. 

Yc:-n~~ e:. Í11C-011Vc:-níc:.nt~ de:. 
la ~c:.n~a 
La serigrafía suele tener una apa­
riencia diferente por la densidad 
de la capa de tinta. Los tipos pequeños 
siempre se reproducen con nitidez y lo 
mismo ocurre con los detalles de las 
fotografías, problema que no existe al 
utilizar otros procesos. 

Dada la densidad de la capa de tinta, la serigrafía puede inclu­
so imprimir blanco sobre negro, además de colores metálicos 
y fluorescentes, con mejores resultados que otros procesos. 
Otra de sus principals ventajas es la amplia variedad de mate­
riales sobre los que se realiza la impresión. 

Sus características de funcionamiento hacen que este pro­
ceso no pueda alcanzar las altas velocidades que otros 
alcanzan. 



la serlgrqfío puede incluso tinrrlmlr b/tl11co 
sobre 11t.'9ro con mt:/ores n·s11/1ados que 
otros pro,rsos 

Ventajas 
• Puede imprimir una densa capa de tinta 
• Económica para tiradas cortas (menos de 100 copias) 
• Imprime sobre cualquier tipo de material 

Inconvenientes 
• Dificultad para reproducir los detalles 
• Ritmo de producción lento 
• Precisa secado 

Ofy~ <;Í<;fomai; dG- ímpr-~íótt 

~farripac..íón c-on MWZ- dG- ac.-c;.yo 

(l·tot SfdMpÍ~ 
Se trata de un proceso en hueco, igual que el 
rotograoado, que consiste en tallar a mano una 

plancha de cobre o acero mediante el uso de técnicas fotográ­
ficas, para obtener una imagen hundida. La tinta se deposita 
en los huecos de esta matriz "hembra" y otra matriz "macho" 
de plástico o cartón presiona el papel sobre ella para deposi­
tar la tinta y producir al mismo tiempo un efecto de bajorre­
lieve. El papel o el cartón aparece levantado en la zona de la 
imagen y abollado por el reverso. 

El cobre es más económico de prep;irar que el acero y por esta 
razón se utiliza para tiradas cortas. Este tipo de trabajos se 
realiza principalmente en prensas manu¡¡\es. Esta técnirn se 
puede emplear también para el "estampado en seco", que pro­
duce una imagen en relieve sin utilizar tinta. 

Este proceso se emplea para imprimir tarjetas de visita de gran 
calidad como invitaciones, donde un efecto brillante de bajo 
relieve da al trabajo un toque de distinción. Las versiones rota-



tivas de este proceso se utilizan también para billetes de banco 
e impresiones de seguridad. 

Estos procesos se consideran indirectos ya que en ningún 
momento se tocan el soporte y la matriz de impresión. los sis­
temas son Laser e Inyección de tinta. Estos sistemas se utilizan 
únicamente para la impresión de legales, como son los datos 
de fecha de elaboración y caducidad. 

(l'ffYd;Íón fá<;cw 
En impresión láser, la imagen normalmente producida por 
procedimientos fotográficos en xerografía y otros sistemas 
similares, se obtiene mediante un rayo láser. El láser se puede 
controlar con una cinta o un disco para ordenador c'jUe con­
tiene la ínformacion digital que se imprimirá en forma de ca­

racteres de imprenta. Por ejemplo, w1 fabricante podría tener 
una lista de materiales en soporte magnético, realizada por su 
unidad principal. La impresora láser debidamente programa­
da puede transformar al instante esta información en carac­
teres tipograficos equiparables a los de la litogra('ia offset, 
pero a un precio muy inferior. Este proceso se emplea sobre 
todo para manuales, tablas horarias, material de oficina. etc., 
de tiradas cortas, cuando se requiere una respuesta riipida y 
la información inicial se puede almacenar en forma digital. 
También se utiliza para artículos personales. 

(l'ffYd;Íón a c-howo ck. +ítt+a 
Las cabezas propulsoras depositan sobre el papel gotas de tinta 
siguiendo las instrucciones de una cinta o un disco magnético. La 
imagen se produce mediante la utilización de una matriz de pun­
tos que perfila la letra o el dibujo. Como la impresión Uiser, este 
proceso es especialmente útil para etiquetas y envíos por correo. 

Esta es la cqjo de 1111 d10ro/a1e 
rle 91v11 calidad, se fabrico 11110 de C.)1aspor 

prrk/11rt0,: !/se Ílnprlme e11 Hot sta111pitJg 
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las etiquetas como sabemos pueden ser de muy diversos mate­
riales como papeles cubiertos, foi\s, laminados y películas a 
base de polieti\eno y polipropileno. 

los sistemas de impresión más utilizados para las etiquetas son: 
flexografia, prensa, offset. rotogralJiJdo, serigrafía y en una mí­
nima escala hot stamping; tanto para la impresión por pliego, 

como por rollo. Aunque los principios de 
cada proceso son semejantes tanto para 
impresión por pliego como por rollo la 
selección del proceso a utilizar y los f ac­
tores económicos son diferentes para ca­
da uno de \os materiales de etiquetas a 
imprimir. Por ejemplo, para imprimir 

etiquetas por pliegos se recomienda el 
offset; pero sí la impresión es por 
rollo \os mejores sistemas son la 
[lexografí<l y el rotogr<1bado. 

la Flexografía es el sistema de impre­
sión más utilirndo p<1ra impresión por rollo y su mayor ventaja 
es la velocidad con la que imprime y suaja que es casí el doble 
que la de los demás sistemas de impresión; además las tintas 
utilizadas en \a flexografía se seca rápidamente permitiendo la 
impresión en varios soportes. Otra de sus ventajas es que el 
costo por impresión es mucho menor que los demás sistemas. la 
flexografía es el sistema de impresión más utilizado para las 
etiquetas ya que es menos sofisticado y más económico. 

Prensa, este sistema ha decaído en los últimos años como sís-



tema de impresión para envases aunque en el caso de la eti­
queta este sistema es todavía muy utilizado. la mayor ventaja 
es su buena calidad de impresión ante la velocidad, ya que se 
pueden imprimir bien tanto plasta como línea aunque no del 
todo bien los medios tonos (fotografías). 

Rotograbado, este sistema de impresión da una excelente 
calidad y definición en la impresión sin afectar la velocidad. 
Es inmejorable en tirajes largos en los que el alto costo que 
significa la preparación de los cilindros puede ser recupera­
do y amortizado. 

La Serigrafía como ya se mencinó anteriormente es el único 
sistema de impresión que aplica líl tinta a través de una malla, 
este proceso da una capa de tinta uniforme que no puede ser 
lograda por ningún otro sistema. Puede imprimir sobre casí 
cualquier material, pero difícilmente dá una calidad fotográ­
fica ya que la abertura de la malla no permite 
una buena resolución. La serigrafía es 
recomendable para tirajes pequeños ya 
que al ser un sistema de producción 
manual es muy lenta. 

Hot Stampíng, este proceso se puede 
aplicar de dos formas diferentes a las eti­
quetas, la primera es imprimir completa­
mente la etiqueta por este sistema y la 
segunda es sólo aplicar en una parte de la 
etiqueta (semejante a tintas direc-
tas, especialmente las me­
talizadas) ya previamente 
impresa por otros siste­
mas. Este como ya se men­
cionó anteriormente es un :1~i'.~~~ 
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proceso de transferencia por calor, lo que transfiere es una 
película de color plano y de texturas visuales. 

Antes que nada debe decidirse si el cartón se mantendrá en 
rollo o se cortará en pliegos, esta decisión está directamente 
influida por el sistema de impresión a utilizar. 

El Offset es el sistema de impresión más uti­
lizado pilra este tipo de envases, su principal 
ventajil es la ilmpliil posibilidad de aco­
modar una gran variedad de tamaños y 
tipos de rnjas. El off set permite una gran 
calidad de impresión (fotográfica), además 
de ser muy económico tanto en ti rajes cortos 
como largos, la calidad antes mencionada 
en este proceso se aplica en una amplía va­
riedad de cartones, grosores y tamaños. 

El Rotogrilbado es el segundo sistema de 
impresión más utilizado para cajas plegadizas 
y es especial para tirajes grandes. Tiene una 

excelente Cillídad de impresión y reproducción fotográfica, se 
pueden obtener colores muy consistentes. El costo del 
rotograbado es generalmente más elevado que el del offset y 
en general de los demás sistemas de impresión (aunque actual­
mente se esta reduciendo esta diferencia con nuevos adelantes 
técnicos a este sistema de impresión). Como ya se mencinó 
anteriormente el grabado de los cilindros es costoso pero estos 
permiten varios millones de impresiones antes de requerir un 
regrabado de los mismos. 

la Flexografía se ha utilizado de f arma excesivamente limita-



da en las cajas plegadizas de cartón (sólo se utiliza en cartón 
corrugado), ya que la fidelidad que da en el este soporte es 
muy baja. la flexografía sólo proporciona calidad en los 
envases flexibles, como las bolsas, pero no ocurre lo mismo 
con las plegadizas. 

las cubiertas y barnices dan suavidad, brillantez, resistencia 
a la fricción, humedad, agua, etc, al cartón a utilizar, lo que 
permite una mayor impresión tanto en rotograbado, offset y 
en flexografía (con sus carencias) para este tipo de envases. 

Bo/9; 

El potencial para aplicar gráficos a las 
bolsas se incrementó cuando las bolsas de 
papel sustituyeron a las de tela y después 
se aplicó el plástico como material de las 
mismas. Al utilizar mejores papeles, 
cubiertas y tecnologías de impresión las 
bolsas ofrecen oportunidades superiores 
para !a aplicación de gráficos. 

La Flexografía se ha converlido en el sistema de impresión más 
utilizado para este tipo de envase; se encuentra en constante 
evolución pero existen otros sistemas que se han adaptado a 
esta industria. El equipo se ha mejorado y modificado hasta el 
punto que la flexografía tiene una muy buena calidad, pero 
aún menor a la de el Rotograbado que permite reproducciones 
fotograficas, aunque la flexografía también lo logra (en menor 
calidad) sólo con papeles tratados (cubiertos) especialmente. 
Cuando se necesita de un gran impacto en diseño y calidad 
para el gráfico del producto el sistema de impresión recomen­
dado es el rotograbado, obteniendo como resultado excelentes 
reproducciones de medios tonos (fotografías). 
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Para las botellas tanto de plástico como de vidrio y en general 
cualquier contenedor existen tres tipos de impresión el Offset 
seco, la tampografía y la serigrafía. 

Impresión de envases de vidrio 
Los envases de vidrio son impresos con pigmentos que mezcla­
dos con vidrio brindan una coloración a la vez que son fundi­
dos al cuerpo del envase. Las tintas son aplicadas; rociadas 
por inmersión o por proceso de pantalla "screen process''. 
Estas tintas una vez aplicadas tienen buena resistencia a la 

abrasión y a los detergentes. 

El offset seco es el sistemas que más satisfac­
toriamente imprime a altas velocidades, con 
volúmenes grandes de impresión, con posibi­
lidad de impresión de varias tintas y a medios 
tonos para botellas, tarros, etc. Este sistema se 
utiliw principalmente para imprimir vasos, 
tubos, botellas, latas y tazas. 

Aunque la tampografía y la serigrafía 
obtienen buenos resultados no son lo mejor ni 
por velocidad ni por resolución (depende de la 
superficie a imprimir), ya que ninguno de los 
dos sistemas de impresión puede igualar en 
calidad al offset seco para fotografías. 

Los principales sistemas de impresión para estas estructuras 
son el rotograbado y la flexografía. El mayormente utiliza­
do es el Rotograbado ya que tiene hasta 8 estaciones de tra-



bajo, logrando con esto una perfecta combinación de 8 tin­
tas o 6 tintas un barniz y un adhesivo u otras posibilidades. 
Muchas de estas máquinas se preparan para imprimir o 
cubrir (barniz) el lado opuesto del material al 
mismo tiempo que se hace lo mismo con el 
frente. Esto se utiliza frecuentemente para 
imprimir cupones o promociones temporales 
en un tiraje determinado sobre los envases 
comunes, para esto se agregan estaciones espe­
ciales al final de la impresión normal. 

La Flexograffo como sistema de impresión de 
envases flexibles multicapas sólo permite la 
aplicación de 6 colores como máximo y la cali­
dad de reproducción es como se ha visto ante­
riormente de menor calidad a la del roto­
grabado, pero con un costo menor. Como los 
costos iniciales en la impresión de f1e­
xografía son menores a los del rotograbado, 
por lo que se prefiere este sistema para 
tiradas cortas y sobre todo para aquellos pro­
ductos que tienen cambios frecuentes en el di­
seño o la información. 

El uso de tintas traslucidas permiten un termi­
nado matalizado en aquellos envases multicapas 
que tienen aluminio o son aluminizados. Impri­
mir el reverso de los envases f1exibles transpa­
rentes (como una capa más de la estructura) ofrece 
un terminado satinado alto y una excelente 
resistencia a la abrasión que no se presenta en las 
estructuras simples. En muchos casos es esto último 
lo que inclina la balanza a favor de los materiales 
multicapas, como los láminados. 

Las botellas de vidria 
se p11ede11 1í11pnÍJ/Ír 
dkec1a111e11te co11 el 

o/.JSet seco, que es 
it1111t-jorab/e poro 

este tipo de 
envase!/ de 

moterlol 
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EL foil en sí mismo puede ser impreso directamente o puede ser 
parte de un laminado junto con otros materiales para obtener 
una mejor calidad en impresión, aumentar el atractivo del grá­
fico y lograr majores cualidades (como barreras y resistencia). 

EL uso de tintas traslucidas en los f oils o lamindaos otorgan al 
envase un ,1gradable toque metalizado de color que no provo­
ca perdida de brillantez y calidad; un ejemplo de estas tintas 
son las bolsas de botanas (Ruffles). 

Las mismas imprentas y tipos de impresión que se utilizan para 
el papel y las películas de pliÍstico se utilizan para imprimir 
estos materiales. los procesos son en orden Rotograbado, 
Flexografía, Prensa, Offset y Serigrafía. las tintas para todos 
estos procesos tienen la variante para aplicarse en metal. 

El Estampado en relieve (gofrado) y la impresión permite a los 
diseñadores una gran variedad de combinaciones de color y 
forma. Cualquier textura puede grabarse o estamparse en relieve 
en los foils produciendo con esto dos efectos visuales, uno es el 
crear una textura tridimensional y la otra el dar un realce y rea­
lismo a las ilustraciones impresas. El grabado en f oils general­
mente se aplica al pasar la hoja a través del equipo y de un cilin­
dro o plancha de metal grabado. La impresión estampada se 
obtiene al mantener la hoja en medio de los cilindros bajo una 
presion constante por un tiempo determinado hasta lograr que 
el material obtenga la textura en negativo y bajo relieve, para 
que al ver el frente se aprecie al alto relieve y en positivo. 

Actualmente se han intensificado las normas que exigen se im-



priman los legales en todos los envases, como información nece­
saria para el consumidor. Existen dos tipos básicos de informa­
ción que deben se impresas: las constantes y las variables. 

la información constante generalmente incluye a la compañía 
y al nombre del producto así como otros datos. La información 
variable incluye usualmente la fecha de producción, peso, pre­
cio, fechas de fabricación y lotes. En algunos casos los ingre­
dientes se consideran variables ya que cambian por ejemplo 
los jugos de frutas y verduras aunque son del mismo produc­
tor existen algunos ingredientes que varian dependiendo el 
sabor; lo que se acostumbra en estos casos es imprimir los 
ingredientes constantes y hacer una aclaración sobre todos los 
que elementos extra. 

los sistemas de impresión usuales para los envases son tam­
bién lo utilizados en la impresión de códigos y legales; pero 
de todas formas existen dos métodos de impresión para estos 
y son los de contacto y los que no son de contacto (estos últi­
mos son relativamente nuevas tecnologías), ambos tienen 
ventajas y desventajas. 

las impresiones por con­
tacto pueden ser de tinta 
húmeda y son: roto­
grabado, offset, fle­
xografía y seri­
grafía, estos 



MAITRIAL flD<OCiRAFlA ROTOGRABA.00 

Papel Regular Excelente 
Foil {aluminio) Regular Excrlcntc 
Polietileno Excelente Excelente 
Polipropileno Excelente Excclcntt> 
PVC Excelente Excelente 
Políester Excelente Excelente 
Nylon Excelente Excelente 
Saran Excelente Excelente 
Acetato Excelente Excelente 
Metalizados Excelente Excelente 

GRÁFICOS 

Plasrns de color Regular Excelente 
Tipos pequeños Regular Excelente 
Detalles Regular Excelente 
Calados Regular Excelente 
Ilustraciones 
(Calidad fotográfica) Regular Excelente 
Código de Barras Regular Excelente 

Hl4 ~ 

las impresiones que no son por contacto son la 
láser y la de inyección de tinta. 

A continuación se muestra una tabla muy sin­
tética en donde se muestran los sistemás de 
impresión más utilizados en envases y su ca­
lidad de impresión en los materiales (muy 
general). También incluye la resolución que 
dá en detalles, fotografías, cte. 

PRl:NSA Orrsrr SERIORATIA 

Excelente Excelcnlc Excelente 
Regular Rcgul<1r Regul.1r 
Regular Reguliir Regular 
Regular Regular Excelente 
Regular Rcgul,1r Excelente 
No Aceptable No Aceptable Regul,1r 
No Aceptable No Aceptable Regular 
No Acepwblr No Aceptable Regular 
No Aceptable No Aceptable Regular 
No Aceptable No Aceptable Regular 

Regular Regular Excelente 
Regular Excelente Regular 
Regular Excelente Regular 
Excelente Excelente Regular 

Regular Excelente Regular 
Excelente Excelente Regular 
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Ar amis: 
aplicando materiales 

EL trabajo de investigación que se presenta este documento ha 
permitido conocer las características principales de los mate­
riales más comunmente utilizados dentro del campo del 
envase. Hemos podido reconocer que para el diseño estructu­

" 

ral y gráfico de estas piezas de connmicación y 
ventas es muy importante tener en consideración 
el material en el que se trabajará y que material 
debe ser utilizado para cada tipo de producto. aram1s 
Este capítulo ejemplifica la aplicación de estos 
materiales dentro de una línea de f ragancías y 
productos de tocador para caballero que han sido tomados 
debido a las características de la misma Línea en donde es posi­
ble la utilización de diversas variantes. 

En cuestión de la imagen de ARAMIS, ésta ha tenido que ser 
rediseñada para mantener su estatus clásico, más sin embargo 
modernizandolo y adaptandolo a las características actuales 
del mercado. 

Todo el proceso del nuevo diseño que requiere Aramis, así 
como su aplicación final en los materiales y envases que se 

l.090 de Ammís que predomina 
desde su lanzamiento al mercado 



proponen ha requerido de una investigación y desarrollo guia­
do por una metodología que permita caminar de una manera 
ordenada hacia una nueva imagen gráfica bien orientada y 
sobre todo sumamente funcional. 

De entre una buena cantidad de metodologías que existen en 
los libros de teoría, se ha decidido aplicar la que ha sido 
probada desde los salones de clase en los proyectos reales y 
que fué aprendida con el Maestro Jaime Resendiz. Esta meto­
dología consiste primero en elaborar un planteamiento del 
problema, seguido de una investigación de mercado tanto 
interno como externo, continuando con una conclusión de 
los pasos anteriores y concretizando por medio de una llu­
via de ideas. 

A continuación se muestra la metodología completa que ha 
sido aplicada para el desarrollo de la imagen gráfica de 
ARAMIS. 

Metodolo~a 
A: 1 Plaltf"G-aMÍe.nf-o ck-1 Pr-oblG-Ma. 
La utilización de una imagen que no ha sido modificada 
desde su creación a resultado en un producto que aunque 
tiene una excelente calidad en sus marcas (contenido y 
envase), definitivamente ha quedado obsoleta e incluso un 
tanto fuera del mercado. El problema a resolver es el de 
crear una imagen mucho más competitiva que la que se 
encuentra en uso en la actualidad y dar mayor fuerza al con­
sumo de productos de la linea de Aramis. Una consideración 
de suma importancia es que la imagrn visual de Aramis 
debera ser probada en una variedad de productos, en los que 
cada uno debe mantener una linea y características con 
respecto a los demás. 



A-: :2. A-n~li~i~. 
Aramís es un producto que desde su creación fue concebido 
para un mercado socioeconómíco elevado. la imagen gráfica 
que se diseñó en un principio era de trazos correspondientes a 
la época, la composición del logotipo consiste ímicamente en 
un arreglo tipográfico sencillo que incluye una envolvente con 
respecto al mismo. Este logotipo en la actualidad presenta ca­
racterísticas que se encuentran fuera del mercado, ya que se 
aprecia un estílo anticuado y definitivamente poco competiti­
vo con respecto a las tendencias actuales. 

A-:'~ C-<mdv<;ión. 
Es definitivo que la imagen actual de Aramis es poco competi­
tiva y cada día se encuentra más fuera del mercado. Es impe­
rativo que se rediseñe una nueva imagen que contenga más 
intención, que presente una personalidad más relacionada con 
el hombre actual y con la situación real del mercado. Para este 
hecho es necesaria la realización de una investigación que per­
mita poder ubicar en que posición se encuentra Aramis para 
hacer los cambios necsarios al logotipo. 

B). lnv~tí~ón 
6: 1 lt111~fi~ót\ lntG-Yna 
En sus inicios Aramis surgió como una empresa con marca 
independiente que creaba y producía escencias y perfumes. 
Su primera aportación al mundo de los aromas como tal es 
"Aramis Clásico" el cual se lanzó como una nueva fragancia 
y que estaba destinado únicamente al consumidor masculi­
no. Con el tiempo se fueron creando productos que se 
sumaron a la marca, lo que dió por resultado una línea de 
caballero representada principalmente con la fragancia de 
Aramis Clásico. Estos productos son: Colonia, Desodorante, 
Gel para cabello y Shampoo. 
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Linea de prod11ccos de Aramis 

Pero Aramis no sólo creó esta fragancia; debido al éxito de la 
primera introdujo algunas más. Después de Aramis siguió 
Tuscany para caballero y con el tiempo adhirió a esta su ver­
sión para dama. Al salir al mercado Tuscany para dama, Estee 
lauder compra la marca y la introduce dentro de sus fragan­
cias la cual. en la actualidad sigue vendicndose dentro de los 
stands de Estce Lauder en lugar de los de Aramis. 

Posteriormente Estee Lauder adquirió por completo a Aramis 
como empresa y la incluyó dentro de industrias Estee Lauder; 
Paris. Pero mercadológicamente decidió que la primera man­
tuviera su identidad independiente, por lo que actualmente se 

' 
'¡;· 

venden como marcas separadas, 
( aunque siguen perteneciendo a 

~22.i:~~Jtt una misma. 

¡ª~"'º~..-·,¡¡¡ Dentro de su historia Aramis 
...~~~~~~::!j continuó con la creación de 

nuevas fragancias y marcas y dió al mercado productos como: 

• Devin 
• Aramis 900 

• New West 
• Havanna 

sólo para caballero 
sólo para caballero 
para dama y caballero 
sólo para caballero 

La última en salir al mercado fué Havana en 1995. En 1996 se 
lanzó al mercado una linea de productos para el tratamiento 
facial dirigida a los caballeros. 

Aramis es ahora una marca de Estee Lauder que tiene más de 
20 años en el mercado con buena aceptación y crecimiento, 
pero la imágen gráfica de la misma está fuera del contexto, 
moda y diseño actual. por lo que requiere de una nueva que 
no caiga en modismos y que a su vez demuestre la calidad del 



producto y la actualidad que tiene, además de la posición de 
lujo que ostenta. 

Estee Lauder es, en la actualidad, una de las compañías más 
importantes del mundo en cuanto a cosméticos, fragancias y 
productos del cuidado para la piel. Su mercado de consumo es 
en general para hombres y mt\jeres que cuentan con un nivel 
socío-economico elevado y que estan preocupados por su ima­
gen así como por adquirir productos de alta calidad y de 
reconocidas marcas, en la mayoría de las ocasiones sin impor­
tar el precio que eslen pagando, mientras manlengan su ima­
gen y nivel de vida. 

Es imporlante señalar que el nivel de venias de Aramis y Estee 
Lauder va enfocado a un mercado muy selecto por lo que sus 
produclos solo se encuentran a la venta en los almacenes de 
mayor prestigio como lo son El Puerto de Liverpool, El Palacio 
de Hierro y algunas tiendas especializadas en la venia de fra­
gancias, estas tiendas solo se encuenlran en las plazas comer­
ciales de mas alto presligio como lnlerlomas, Pabellón 
Polanco, etc. Las diversas marcas de Estec Lauder no están a 
la venta en lugares como Sears o Sanborn's. 

La producción de las marcas de esta casa de fragancias son 
reconocidos por su excelente calidad y por encontrarse siem­
pre a la vanguardia en cuanlo a diseño e innovación. 

Estee Lauder cuenta con la capacidad económica para realizar 
una fuerte inversión para poder efecluar un cambio de imagen 
a toda la línea de productos de Aramis. 

6:2 l1111~tí~ón ~+ana 
El mercado dé cosméticos y fragancias se encuentra suma­
mente competido en la actualidad. Cada día surgen nuevos 
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productos y marcas con ideas y diseños variados y que abar­
can cada uno de los niveles socío-economicos. 

En el área de íragancías costosas, la competencia es demasia­
do fuerte. Las marcas existentes presentan diseños y produc­
tos con gran calidad y competitividad. Son compañías econó­
micamente ruertes y con un muy buen prestigio internacional. 
Estas compañías hacen uso de los mejores acabados tanto en 
materiales como en impresión, lo que las hace altamente com­
petitivas y vendibles. 

Las marcas que compiten con Ester Lauder al nivel de Aramis 
y que han sido investigadas son: Polo (Ralph Lauren), Armani 
(Giorgio Armani), MinotílLffe (Paloma Picasso),Jazz (Yves Saint 
Laurent). Santos (Cartier), Farenhait (Christian Dior), Boss 
(Hugo Uoss), Drakar (Guy LaRoche). L'lnizio (Cario Corinto) y 
Gucci (Gurci). 

Para la investigación externa ha sido necesaria la aplicación 
de tabuladores que permitan un real conocimiento de las ten­
dencias ¡¡ctuales del mercado y de la competencia directa de 
Aramis, de la posición que cilda producto o marca guardan 
con respecto al medio, adenüs de estudiar a Aramis en sí. 

Para realizar l¡¡ investigación de campo se aplicaron 15 tabu­
ladores p.ira recopilar distintas características de los produc­
tos que consistieron entre otros en: 

• Aplicación de milteriales 
• Aplicación de color 
• Tipo de gráficos utilizados para el envase 
• liso de la tipografía 

Dentro de esta investigación se ha buscado analizar a marcas 



c¡ue tuviesen un nivel y estatus similar al de Aramis por lo c¡ue 
resultan ser su competencia directa. Las marcas tabuladas son 
las c¡ue se mencionaron anteriormente: Polo, Armilni, Drakkar, 
Minotaure,Jazz, L'lnizio, Silntos, Farenhait, Boss y Gucci. 

A continuación se presentan los tabuladores c¡ue fueron apli­
cados para conocer la situación del mercado actual. 

Ro Mana Setif lt:it;... P.>old 
MAl<.C-A 

... _roto 
'-<• -AYl'Yl~i -¡:.,.,. ... ,,.A•.....,.; 

Mino+awe. 
V~f • ..,..-.(W 

.Ja= -y,,,..,,; s~ .__ .. ...,, 

L- i,,iz.Jo -..:.. .. 1c.t: 'º 
Santo<; 
~ - -"P.1t""c:-nhe.it -t:.Mt: ... t. ....... 

tt~~' - -"'°"""" -c:-,l-.~- -&ivG-G-Í ........ -

-
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PICODVC.:ro : AAAMIS Gl-ASIGO IA5Vi..-.-'POf:. De- : c.®Y ckl i.:..~,.. 

51...,., Ne.l5"" Dot"ddo l\cM•••Hfo ~· 
MAl<.c.A 

Polo -~i..-~ .. 

An\'\.1f1i -C:..O·Jllio~ 

Minofawe- -f".ol~,~~(O 

J>~ - -'"'•'"-4 s.;.,t i.-.., ... , 

L- iniz..io 
C.-lo> c-· ... lo 

~~~.; --r;rel'\he.it -c,.,..t._ i-..._.. 

Bo<< -"~" Kc-;;{ 

Dv.ik:..- -~i.. ... ......n.. 

&rv~ -Úo\..'--4'.-I 

PRODVC.TO : A~MIS Gl-ASIC.O IA5Vi..-.-'PO/e. De- : rorM<I cJe.I e-rw_..;c. 

Pri<;Ma lt'Yc;..¿s_v/;r 
l\Vlr<.c.A ~hn¿¡->1,.,-

P'olo -~,¡.._ ...... 

;\t'lY\dt1Í -G-"'-,'I"' ... .........., 

Minohwe. -,.,.,._,. ,~ ....... "" 
..J;u--'- -,-.... ~ .,.,._, l.-.. ..... 1 

L- inÍz_Ío -.. 
5dt1f0<;: 
c--t~..- -r:"~e~nheít- -c..;,~,, .... p...,. 

5o<< -"··'"~' 
f".-...... · -e;,..., J.-.-.,.-_¡.., 

&tvc-c.-i -e"""''' 
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los envases son prismas rectangulares. 

• Material del envase. 
El 90% de los estudiados son de vidrio, mientras que el 10% 
restante utiliza plástico. 

• Material de las tapas. 
El 70% de las tapas de los envases se elaboran en plástico con 
diferentes características y colores. El 30% restante son hechas 
de metal. Del 100% de las fragancias estudiadas, el 70% produce 
envases con atomizador y este es siempre de plástico. 

El siguiente punto se enfocó a los envases plegadizos. 

• Forma del envase. 
El 100% de las marcas utiliza la forma de un prisma rectangu­
lar, con sus variantes en tamaño y proporciones. 

• Color del envase. 
Del 100% de los envases analizados un 60% usa dos o más co­
lores, mientras que el 40% solo aplica un color a su envase. 
Los colores utilizados son: Negro en un 40%, Rojo 30%, 
Blanco, Verde Oxford, Amarillo, Gris y A.zul 20%. y por últi­
mo Ocre en un 10%. 

• Gráficos en el envase. 
El so% de los envases sólo utilizan el logotipo del perfume y la 
casa productora. Mientras que el 30% aplica grabados en sus 
envases, el restante 20% utiliza texturas visuales o ilustra­
ciones en un respectivo 10%. 

• Material del envase. 
El 100% de las fragancias usa como material de sus envases ple­
gadizos el cartón. Estos cartones son en un 40% cartón sulfa-
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tado y el restante 60% se divide en reciclado, grabado y tex­
turizado con un 20% cada uno. 

Es importante conocer el lugar en que se posicionan los textos 
legales que el producto debe contener en su envase plegadizo, 
por lo que se estudió lo siguiente: 

• Colocación de legales. 
El 60% de los envases tienen los legales en sus paneles la­
terales. El 20% lo aplica en la base del envase y el otro 20% en 
el panel posterior. 

Por último se estudió la existencia de productos extras que ten­
gan la misma fragancia y que se consideren como una línea de 
productos de esta marca y los materiales que en ellos se aplican. 
Pero como la intención de este proyecto sólo es la aplicación de 
materiales a una fragancia y no se van a utilizar a toda la posi­
ble gama de productos extras, sólo se estudió que tuvieran los 
tres más comunes: Colonia, Shampoo y Desodorante. 

• Productos extra. 
El 30% de las marcas estudiadas no ofrece ningún producto adi­
cional. El 60% tiene desodorante, ya sea en barra o en aerosol. 
El so% incluye Afther Shave y sólo el 10% tiene shampoo. 

•Material Afther Shave. 
De las marcas que tienen Afther Shave el 20% las presenta en 
vidrio, como una variante de producto dentro del mismo 
envase que se utiliza para la loción. El 10% utiliza plástico 
duro, otro 10% lo presenta como un tubo de plástico suave y el 
restante 10% lo presenta también en un tubo, pero en este caso 
de metal u hojalata. 

• Material del Shampoo. 



Este producto sólo lo presenta un 10% de las marcas estudiadas 
y lo aplica en un tubo de plástico suave. 

• Material del Desodorante. 
Del 60% de las marcas que incluyen desodorante el 80% lo pre­
senta en barra y por supuesto en plástico duro; mientras que 
el restante 20% lo presenta en aerosol (algo mucho más actual 
y propositivo) y su material es la hojalata en forma de lata. 

Este estudio ha preparado el entorno en que se trabajará la 
propuesta Aramis tanto en lo que se refiere a materiales como 
la aplicación gráfica y de rediseño. 

La anterior investigación de campo permite que el trabajo rea­
lizado con Aramis sea lo más apegado al mercado y a su com­
portamiento actual. 

5:4 lntG-YpYc-fac..íón. 
El análisis que arrojan los tabuladores permite efectuar una 
interpretación de la información recabada por los mismos y 
poder determinar, en base a estos, cuales son las tendencias 
que guarda el mercado y la posición de Aramis en éstos. 

La tipografía que se prepere utilizar es la de tipo Sans Serif, 
aunque esta se aplica en las fragancias de tipo juvenil o sport. 
En los casos en los que se desea enfatizar un carácter clásico 
o de mayor elegancia ha sido preferida la tipografía Serif o 
Romana, ya que sus trazos y características presentan una 
denotación que enfatiza la personalidad necesaria. 

El uso del color en general varía también de acuerdo al tipo de 
consumidor al que va dirigido, más sin embargo, para la apli­
cación en productos que requieren de mayor calidad predomi­
nan los colores blanco, negro, dorado y plateado. Algunas 
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veces combinandose con algunos grabados en seco sobre todo 
en el plegadizo. 

En cuanto al envase rígido se refiere, este puede ser de algún 
color en particular (predominantemente negro, rojo y blanco) 
aunque en los envases de mayor clase, el material utilizado es 
preferentemente transparente, el cual permite observar el con­
tenido en el interior. 

la forma que guarda el envase es cada día más irregular. Es una 
constante el estar buscando formas inovadoras y diferentes que 
sean vistosas y llamativas y atraigan la atención del consumi­
dor. En una gran cantidíld de casos no se escatiman costos para 
lograr producir formas realmente complicad¡¡s, ya que esto redi­
túa directamente en los niveles de ventíls del producto. 

la presentación del envílse secundario (en este caso el plegílcli­
zo) es carla vez más variílble de lo que era antes. El merCílclo 
muestra plegadizos traclicionales ele Cílple hastíl env¡¡ses ele 
metal o cartón corrugado. Por supuesto estos son utilirndos de 
acuerdo al tipo de comprndor al que va dirigido. Una impor­
tante vari¡¡ción que pueclen tener aquellos productos que van 
dirigidos a un consumidor de un nivel alto, es la aparición de 
grabados en seco que siempre dan un sentido de mayor clase. 

5:5" C..Onc-l~íón. 
Como se ha mencionado en la investigación de campo que ha 
sido realizada para conocer la situación del mercado, se puede 
apreciar que éste es muy variable, ya que es posible subdi­
vidirlo en distintos tipos de consumidores y es así que para 
cada clase de comprador es posible encontrar una serie de pro­
ductos perfectamente enfoca dos a él. En el campo de los per­
fumes de un nivel socio·economico elevado, se han menciona­
do ciertas marcas que son las más distintivas y que de manera 



relativa guardan algunas semejanzas entre sí. 

También se puede observar que el mercado de los aromas es 
un mercado constantemente cambiante, en el que es impor­
tante la inovación tanto en formas como en materiales, en el 
que se puede decir que, no obstante existen una gran cantidad 
de productos, también es cierto que no hay nada escrito o un 
auténtico patrón para seguir en cuestión de diseño, tanto grá­
fico como estructural. 

Todas estas consideraciones permiten trabajar con cierta liber­
tad en el momento de diseñar o rediseñar algún producto y 
todo lo que al rededor de este se produce. 

Más sin embargo se puede hablar que sí existen ciertos crite­
rios de diseño que pueden ser aplicables, como lo pueden ser 
los respectivos a la tipografía o los colores, la aplicación de 
legales, manejo de grabados e incluso de algún tipo de gráfi­
cos de apoyo a la marca. 

C..). D~wol/o C.Onc-qrlval. 

C.: 1 Rdac..íón "D~p-fív<i. 
la nueva imagen que será aplicada a los productos de Aramis 
debe mantener una coherencia entre el logotipo y todos los 
demás elementos que sean incluidos en torno a él. 

Se busca soportar al logotipo por medio de una imagen que 
ofrezca una intención de naturaleza y de virilidad (ya que la f ra­
gancia en este caso es para hombre). La imagen también debe 
contener la firma de Estee lauder quien es la casa productora. 

Siguiendo estos requerimientos y apoyado en la investigación 
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que se ha presentado procede la etapa del bocetaje. 

C..:2. 13~~~-
El trabajo de rediseño de la imagen de Aramis que ha sido lle­
vado a cabo se ha realizado partiendo de la investigación inter­
na y externa antes presentadas lo que ha permitido realizar un 
trabajo más organizado para obtener la solución final. 

Primeramente se buscó una imagen con tipografías sanserif que 
permitiese resaltar un aspecto moderno, conjuntandolo con uno 
o dos detalles que destacaran algun color (como un triángulo o 
letra), esta composición ciertamente permitía apreciar una ima­
gen más moderna, más sin embargo no del todo clásica. 

Era necesario que la nueva imagen estuviera basada en 
_\ ~ii ~&!J. e una tipografía con características más 

MÍ~ MI JJ A clásicas (como una serif, 
L! /\D /\A AJ)' por ejemplo) y que pudiese 

(n)5)fíilí1\ri (J{,, t-"V'f-f V\ perdurar durante mucho 
U1I a1m~1uO JJ AR más tiemp~ y no ca~lese 

en el anterior y primer 

\\ (S ' l logo de Aramis, el cual sin 
~ c!.J O lugar a dudas quedó muy atrás en el tiempo y 

v\ JS! . Po:::ne~:i1~i:~:::c~ou:c:
1

:~1~~n:ec:::::;ción que 
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combinara tipografías un tanto atemporales y 
sobre todo que denotasen un cariicter de elegancia 

y actualidad combinandolo con un detalle que 
reforzará a la imagen (como una pleca) y que de 

alguna manera fuese capaz de romper con la forma­
lidad que la tipografía puede imprimirle al logotipo. 

Fué así que entre una amplia lista de familias tipográficas 
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se seleccionó la Lipograíía conocida como Serlio, ya que sus 
trazos, además de ser exclentcs, presentan una calidad de 
trnzo bien manejada y en comliinación resultan ser alta­
mente legibles. 

El manejo de la lipograpa no parecía ser suíiciente y debido a 
eso se le agregaron una serie de elementos que reforzaron la 
calidad e intención de la nueva imagen de A.ramis. 

Para no caer en el uso indiscriminado de la tipograíía serif y 
teniendo que enfatizar que el producto es un "clásico" de la 
marca y que est[1 hecho "para hombres", se utilizó la tipo­
grafía Gill Sans en estas dos pabbras y se manejaron con un 
puntaje mucho menor, lo que dió la intención de ser un detalle 
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a estas, sin la neccsidild ele ro11q1cr con el formato y el cquili· 
brío, sino por el contrario suni.1nclosc a él. 

Otro requerimiento de import;incia era el de incluir el nom· 
bre de la compañía procluctor;1 (Estee Laucler) ele manera en 
la que no fuese casi visible pern que se incluyera ele manera 
armónica a la imagen. Este nombre se aplicó en la parle 
superior ele la imagen y escogirnelo unil tipografía que al ser 
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reducida de la intención de que son únicamente puntos, así 
que de primera vista parecen balazos rodeando una palabra, 
pero una vez que se ha puesto atención en estos detalles es 
posible apreciar el nombre de Estee lauder. 

Por último se utilizó un elemento gráfico que si bien no forma 
parte integral del logotipo, si refuerza la intención de clásico 
que se le debe aportar al envase, ya que este debe ser repro­
ducido o bien en un color sumamente sutil (una marca de 
agua por ejemplo) o por medio de un grabado en seco. 

El desarrollo final del diseño gráfico que presenta Aramis es 
clasico, elegante, actual. vanguardista y sobre todo comercial. 

P). Pr-~tac..íón. 

Para el óptimo diseño de la imagen de Aramis a sido necesaria 
la aplicación de esta metodología la cual ha permitido desa­
rrollar de manera lógica y coherente la propuesta final que es 
presentada en éste capítulo. Es importante señalar que fué de 
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gran importancia la realización de la investigación de campo, 
ya que esta permitió conocer las tendencias reales del merca­
do, así como el movimiento de ventas en las marcas más 
comunes y los motivos que las propiciaron. 

'D:Z ~te.tíc..a. 
Dentro del rediseño de la marca Aramis se ha buscado desde 
el principio obtener una imagen armónica y estética que 
incluya una buena integración entre el logotipo y el resto de 
los elementos que lo completan, como lo es la pleca dispuesta 
en la parte inferior y la marca de Estee Lauder, la cual aparece 
en la parte superior del logotipo. 

Así también se ha buscado mantener siempre la intención de 
una imagen actual. con una intención de naturaleza y mas­
culinidad, sin perder el estilo ni la intención que desde el pdn­
cipio se ha buscado. 

'D:) IMpf~óri 
La imagen final de Aramis que ha sido desarrollada y pre­
sentada tiene como propósito el ser aplicada en todos y cada 
uno de los productos que componen a esta linea de fragan­
cias, lo que incluye After Shave, Desodorante y todos y cada 
uno de los productos Aramis, así como a los envases ple­
gadizos e impresiones de publicidad de apoyo, con lo que 
también se busca estandarizar todos los productos y publi­
caciones que correspondan a esta marca. 

'D:4 M~~ (l"táOí+~). 
En la actualidad se puede decir que vivimos en una sociedad 
altamente consumista y por ende en algunos casos materia­
lista, en la que es muy importante que todo lo que usamos sea 
de prestigio y de reconocidas marcas, aunque estas sean suma­
mente costosas. En una clase socio-económica alta, la marca es 



algo que en realidad importa, mientras mejor y más costosa 
sea, es mejor el efecto y apariencia de que se vive bien y con 
suficiente dinero para acceder fácilmente a esos "pequeños" 
pero obligados lujos. 

En el mercado de las fragancias se puede hablar de que el 
contenido no es tan costoso como para justificar el precio 
final del producto, más sin embargo es un mercado en el que 
las ventas son constantes y son muchos los productos que se 
encuentran disponibles en la actualidad. Es de mucha atrac­
ción al momento de decidir, además del aroma y la marca, 
la presentación del producto, la caja, el envase, la forma y 
los materiales. El mercado, principalmente el de los jóvenes, 
difícilmente acepta envases comunes, un simple envase de 
vidrio con una forma cuadrada puede pMecer corriente y 
poco atractiva. 

Este es, sin duda, un mercado que se ha basado en la imagen, 
en un estatus y que sin duda es muy próspero y no solo a nivel 
nacional. sino que a nivel internacional, el mercado de cos­
méticos, fragancias y demás artículos de belleza es manejado 
por grandes empresas transnacíonales. 

'D: 'f. 4 C.0MpvacloY"e.t;. 
En realidad el mercado de estos productos es sumamente 
amplio, ya que casí culquier persona con cierta capacidad 
económica gusta de contar con una fragancia que propor­
cione un buen aroma y apariencia. Por supuesto hay pro­
ductos para todos los tipos de consumidores los cuales van 
desde imitaciones de las fragancias caras y productos de 
compañías enfocadas a la clase medía hasta productos real­
mente costosos que incluyen líneas completas de belleza y 
que ciertamente son inalcanzables para una gran cantidad 
del público consumidor. 
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Los productos a envasar en este proyecto tienen diferentes ca­
racterísticas físicas y por lo tanto requieren de características 
especiales de los materiales con los que se elaboren los enva­
ses que los van a contener, esto con la lógica finalidad de bus­
car la mejor forma de protegerlos y contenerlos. 

El primer producto que se va a estudiar es la loción, esta como 
se sabe es líquida y requiere de una envase que conserve su 
aroma y no lo afecte o interfiera con él. además debe ser una 
barrera que no permita la entrada ni la salida de ningún 
aroma y por supuesto de líquido; con esto quiero decir que el 
envase debe ser impermeable tanto a líquidos como a 
cualquier otra substancia o partícula (ejemplo: polvo). Otro de 
los requerimientos de este producto es su resistencia ya que su 
tiempo de duración después de comprado es de 6 meses a 2 

años y en este tiempo debe de mantener al producto en las mis­
mas condiciones que al momento de adquirirse. Por último 
cabe destacar que la loción requiere de un envase sólido, no 
plegadizo ni flexible, lo óptimo es una botella. 

Con los anteriores datos podemos seleccionar dos tipos de 
material uno es el plástico, más específicamente PET, ya que 
este logra una buena barrera de protección y es impermeable. 
El otro material a seleccionar es el vidrio, ya que es especial 
para estos casos, es resistente aunque frágil tiene buenas ba­
rreras de protección e impermeeabilidad. En este punto parece 
no haber diferencias reales entre los dos materiales (PET y 
vidrio), pero existe un último punto a considerar, y es que la 
loción de Aramis Clasico requiere de una imágen de prestigio 
y calidad y este punto sólo lo cubre el vidrio, por los motivos 
antes expuestos en el capítulo 3. 



Así que el material seleccionado para la loción es el vidrio y el 
envase será una botella. 

El segundo envase a estudiar es el que contenga a la botella de 
la loción; primeramente vamos a analizar el por qué de la 
necesidad de este envase. El punto más importante es por que 
la botella es de vidrio y como ya se mencionó anteriormente 
este material aunque resistente es también frágil, así que para 
su mejor protección es necesaria la existencia de una segundo 
envase que proteja a este durante su transportación y exhibi­
ción en el mostrador, como es conocido la mayoría de los per­
fumes y lociones son elaborados y envasados en París, 
Londres, New York e Italia y son exportados al resto del 
mundo, así que es de vital importancia que estos esten bien 
protegidos. En segundo lugar es necesario que el producto se 
promocione de la mejor forma y la imagen que este proyecte 
es tal vez lo más importante del mismo, así que requiere de un 
envase que permita la mejor impresión y aplicación de grafi­
cos mismos que dentro de este mercado son muy detallados y 
específicos y requieren de los mejores sistemas de impresión, 
sin contar con los requerimientos legales que cualquier pro­
ducto debe contener. Así que para resumir, se requiere de un 
envase que proteja a la botella, muestre de la mejor forma la 
imagen de la loción y se apliquen los legales. 

Para este segundo envase lo mejor es una caja plegadiza. El 
material por excelencia para este caso es el cartón, ya que per­
mite la aplicación de cualquier sistema de impresión y graba­
do con excelentes resultados, es un material muy manejable 
para formas tridimensionales y es bueno como contenedor de 
protección y exhibición del producto envasado previamente. 

El segundo producto a analizar es el desodorante, este puede 
tener tres diferentes presentaciones en roll-on, en barra y en 
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aerosol. para este proyecto en específico se utilizó la opción en 
aerosol ya que es actual y propositiva. El envase requiere de un 
soporte para la presión interna que produce el gas necesario 
para la expulsión del líquido, el producto se presenta en esta­
do líquido por lo que necesita de una envase que lo contenga 
por un tiempo aproximado de 20 días a 1 mes (más el tiempo 
que pasa de ser envasado, transportado y exhibido, debe ser 
impermeable y con barrera de protección tanto de entrada 
como de salida de líquidos, gases y partículas en general. 

EL material óptimo para este caso es el metal. más específi­
camente la hojalata, ya que cumple con los requisitos ante­
riormente descritos, pero este envase necesita también de 
una válvula y su respectiva tapa (debe permitir el abrirse y 
cerrarse en repetidas ocasiones), para estos dos elementos 
extras Lo mejor es el plástico duro como es el polietileno de 
alta densidad. 

El gel es el siguiente producto a envasar; tiene un estado físico 
semisólido, por lo que envasarlo en una botella causaría pro­
blemas al momento de extraerlo de La misma ya que al no ser 
del todo líquido tendríamos el mismo problema que se tienen 
con productos como la salsa catsup que requiere de golpes en La 
parte baja de la botella para que el contenido salga; pero tam­
poco podemos envasarlo en una caja plegadiza, ya que esta no 
contendría de froma real al producto por que aunque existen 
recubrimientos especiales para que el cartón no deje salir ni 
entrar nada como son los envases TetraPak, estos solo pueden 
abrirse una vez y utilizarce en el menor tiempo posible pues una 
vez abiertos pierden sus barreras. 

Aplicando nuevamente el ejemplo de la salsa catsup, se ha 
visto con las famosas botellas "Squezze" que son La mejor 
opción para este tipo de productos ya que al ser apretables 



crean una presión interna que empuja al producto hacia la 
boca del envase y así su extracción es más sencilla, además de 
permitir que se abra y cierre cuantas veces se deseé ya que se 
utiliza una tapa. Resumiendo, para et caso del gel para cabe­
llo es necesario un envase que sea apretable para permitir la 
mejor salida del producto, debe tener la opción abrirse y ce­
rrarse herméticamente cuantas veces sea necesario mante­
niendo al producto en perfectas condiciones y con una barrera 
de protección que no permita la entrada ni salidad de aromas, 
partículas y líquidos. Este producto como todos los de la línea 
tienen como característica especial la fragancia de Aramis, así 
que la buena conservación de la misma es de viral importan­
cia y un envase que no interfiera con esto es necesario. 

El envase indicado para el gel es un tubo que pueda ser 
apretable y que utilice una tapa que cierre herméticamente.El 
material indicado para esto es el plástico; podría pensarse que 
el metal es otra opción ya que son ligeros e irrompibles y pro­
porcionan una buena protección al producto, pero tienen la 
desventaja de irse deformando conforme se utiliza (como 
ocurre con las pastas dentales) y este producto al ser de cali­
dad requiere de mantener la imiigen del mismo en perfectas 
condiciones todo el tiempo; así que la mejor solución es un 
tubo de plástico ya que aunque se puede apretar este material 
tiene la característica de tener memoria y regresar a su forma 
original permitiendo apreciar nuevamente la imagen gráfica 
del producto. El plástico a escoger puede ser polietileno o 
polípropileno extruído, mismos que permiten impresiones de 
tipo offset, hot stamping y otros. Además de poder aplicarse 
en plástico transparente o de cualquier otro color. 

El Shampoo es el último producto a envasar; su consistencia es 
semilíquida. Por efectos de este proyecto la presentación de 
este producto va a ser el de una muestra gratis. 
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Como ya se mencionó anteriormente estos productos deben de 
mantener la fragancia y no verse afectados por el material uti­
lizado en el envase. Al ser una muestra gratis requiere de cier­
ta economía sin perder su imagen de calidad, aunque la can­
tidad de producto a envasar va a ser muy pequeña es necesario 
por lo mismo que el material no permita ninguna fuga es decir 
que sea resistente, como es una muestra no se requiere de un 
envase que se pueda abrir y cerrar ya que este sólo va a tener 
una vida útil de una aplicación, por último el envase debe de 
permitir la mejor calidad de impresión. 

El envase seleccionado para este producto es un flexible de un 
tamaño pequeño y que siga la forma del envase original, este 
producto por requerir de características semejantes al gel se 
decidió que se envasaría de la misma forma y con el mismo 
material (tubo de plástico). Al decidir que será un flexible el 
envase seleccionado nos enfrentamos a la probabilidad de que 
si recibe presión de algún punto se crea una presión interna 
que puede forzar la salida precipitada y accidentada del pro­
ducto por lo que se requeriere de un material lo su('iciente­
mente resistente para no romperse debido a la presión. 

El material del envase requiere de resistencia, impermeabili­
dad y gran aceptación a la impresión, así que el papel aunque 
cubre con las características de impresión no cubre con las de 
impermeabilidad, el metal (película también llamada "foil") 
aunque nos dá la resistencia e impermeabilidad no cuenta con 
la mejor aceptación a la impresión, por consiguiente llegamos 
a la conclusión de que el mejor material es una mezcla de 
todos (a excepción del vidrio). Esto sólamente puede ser con un 
envase laminado, que nos permita el ser flexible. 

la laminación es una estructura que se compone de dos o más 
elementos como películas, papeles y foils; la laminación se 



logra cuando se unen todos los elementos requeridos en una 
sóla lámina de varios estratos y esto se logra por extrusión y 
adhesivos. Al mezclar la buena aceptación del papel a la 
impresión del papel. la resistencia a presión del metal y la 
impermeabilidad que da el plástico obtenemos todas las carac­
terísticas requeridas por el producto. 

La investigación ha dado por resultado el 
poder determinar en que materiales y tipos 
de envase serán aplicados los pro-
ductos que han sido selec­
cionados de manera previa. 
En este punto ya es posi­
ble realizar la apli­
cación de los gráficos 
que se han diseñado 
especialmente para esta 
linea de productos. 

Es importante señalar 
que aunque algunos 
productos como el de 
sodorante presentan 
características de pro­
ducción estándar (en 
~s que no se pudo 
participar directamen­
te en el diseño de la 
estructura), en el ple­
gadizo se propone 
un diseño estruc-

,, 

.. 
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tural creado por el autor. 

.. ,;·:.··.·.: ·' .. .; 
.,_ 

-.'t 

Este diseño estructural tiene como motivo 
dar la forma a seguir en los productos de 

Aramis; para su realización se investigaron los 
libros especializados y toda posible consulta en 

diseño experimental de envases plegadizos. 

La forma tiene su origen en triangulos invertidos 
que nos muestran la síntesis del cuerpo humano 
masculino; por facilidades de producción se adap­

taron los triángulos a trapecios y con esto se obtuvo 
el resultado dese;ido y que aquí se presenta. 

A continuación se muestra el plano del envase ple­
gadizo utilizado dentro del proyecto final. así como 

cada una de las aplicaciones que se utilizan para los 
productos seleccionados. 

El envase rígido para la loción es de vidrio y sigue la 
misma forma que el plegadizo, para su impresión se 
planea utilizar el Offset Seco. 

El plegadizo se va a elaborar en cartulina De Ponte 
Diego Lino hueso, el sistema de impresión a utilizar es 
el Hot stamping en el logotipo y serigrafía para el 
resto de los textos; la viñeta se imprime como graba­
do en ciego. 

El desodorante en aerosol tiene la forma cilíndrica 
ordinaria la impresión será en offset y para mantener 
la imagen de la línea de productos se utiliza una tex­

tura visual idéntica a la de la cartulina y se ilustra el grabado 
de la viñeta. 



El gel se envasará en un tubo de HOPE, la impresión será en 
rotograbado y al igual que el desodorante se simularan 
visualmente la textura de la cartulina y la viñeta 
grabada. 

Por último el Shampoo se envasará 
en un láminado (recordemos que es 
una muestra gratis) el sistema de 
impresión a utilizar es offset. Para 
mantener la misma imágen que el 
resto de la línea, se ilustrarán la tex­
tura y la viñet,1 y aderfüís se creará 
visualmente la forma de un tubo de 
HDPE que sería en este caso la 
forma real del envase del shampoo. 

...... 
CLAss1c: ...•.. 
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Conclusiones 
El manejo cada vez más diversificado de los materiales y su 
utilización de manera cotidiana dentro de cada uno de los pro­
ductos de envase que se venden en la actualidad, hacen de 
gran importancia para los comunicadores y diseñadores grá­
ficos interesados en esta área (la del envase), contar con un 
documento que permita no solo un conocimiento superficial en 
cuanto al manejo y utilización de materiales, sino que también 
profundice en cuanto a sus características, combinaciones y 
utilizacion de manera más concreta y sobre todo enfoca da por 
y para el comunicador gráfico. 

Definitivamente la idea no ha sido el exponer un documento 
que pretenda ser completamente técnico y que indique cada 
una de las fórmulas, aleaciones o composiciones físicas de 
cada uno de los elementos, sino abordarla desde un punto de 
vista más práctico o con la visión de un comunicador gráfico 
que permita un acercamiento más sencillo. 

Aún cuando no deseemos convertimos en diseñadores indus­
triales o estructurales y aunque nunca nos encargemos de mane­
jar resistencias, capacidades u otras características en cuanto a 
envases como lo pueden ser de vidrio o plástico, siempre será 
importante contar con un medio que nos explique a nosotros, los 
encargados de la comunicación, que tipo de impresión es la más 
conveniente para ser utilizada, que tipo combinaciones en cuan­
to a materiales es posible utilizar. que requerimientos son nece­
sarios de revisión al momento de diseñar el gráfico del envase y 
en una gran cantidad de casos, el mismo envase. 
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Este proyecto ha planteado primero una breve introducción al 
diseño y a la comunicación gráfica, algunas de las diferencias 
entre éstas dos áreas, así como la diferencia que existe con el 
diseñador industrial y la relación que existe entre ellos al 
momento de planear el lanzamiento de un producto y su 
envase al mercado. 

Posteriormente se ha hecho una introdución en cuanto al 
envase, las partes que lo componen, sus funciones y sus defini­
ciones de acuerdo al Instituto Mexicano del Envase. 

El siguiente punto de este proyecto es el los materiales más uti­
lizados para envase, dentro del cual se explica de manera pro­
funda pero práctica, cada uno de los estos, sus características, 
sus formas de utilización, las distintas maneras en que pueden 
ser impresos, así como la forma en que pueden ser combina­
dos y aprovechados ya que también se indica, de manera gene­
ral, el tipo de productos que pueden ser contenidos en los 
envases elaborados por los materiales que aquí se describen. 

Sin duda, este documento pretende convertirse en un apoyo 
real que pueda servir a todo aquel estudiante de envase o pro­
fesionista de él para poder decidir o participar en la desición 
de cual será el material más indicado para poder envasar un 
producto y hacerlo de manera funcional, al que se le pueda 
aplicar un gráfico de calidad y que corresponda al tipo de 
material seleccionado. 

Una parte importante de este proyecto pretende convertirse en 
un documento de consulta que cubra de gran forma el profun­
do vacío que existe en las librerías y centros de consulta con 
respecto a materiales y sobre todo subsanar un poco que los 
libros que existen son bastante complicados para consultar 
(debido a la cantidad de términos y composiciones químicas 



que manejan) y no parecen, por mucho, estar enfocados a los 
comunicadores gráficos o diseñadores gráficos. 

Para poder confirmar la viabilidad de este proyecto, se incluyó 
la aplicación de producción estructural y gráfica en los distin­
tos materiales estudiados y aplicados a distintos tipos de 
envase en la que se han probado, no solo las carcteristicas de 
cada material, sino también la forma de imprimir cada una de 
ellos. Y por supesto que cada uno de ellos se pensó para cubrir 
las funciones del envase: contención y protección del producto 
mateniendolo en las mejores condiciones posibles y también 
logrando la mejor impresión de los gráfkos necesarios para su 
identificación y promoción. 

Este documento demuestra de forma contundente la importan­
cia del conocimiento de los materiales a utilizar en el envase, 
para poder así planear de la mejor forma el gráfico que va a 
incluir el envase y su impresión, además de que es posible par­
ticipar (algunas veces) en la decisión del material óptimo para 
cada tipo de producto. 
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