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Introduccion

Vivimos en una sociedad a la que podemos definir como "con-
sumista” y las principales caracteristicas de ésta son: la pro-
duccién, distribucién y venta de un producto o un servicio. Es
gracias a este proceso de comercializacion que nuestra
econonia 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 promocion lograr una venta del mismo.

En este caso lo que interesa es el producto, su promocion y
venta. Estos dos ultimos puntos estan intimamente ligados, ya
que para lograr la venta es necesaria una buena promocion, es
decir, saber mostrar el producto, hacer que el consumidor lo
conozca, se interese en su forma y su mensaje y por ultimo lo
pruebe {consuma). Por supuesto buscar que el envase no sélo
venda al producto, si no que lo proteja tanto es su trans-
portacién 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-
cion del consumidor, el producto tiene la mitad del camino del
éxito asegurado.

Asi pues, el envase cumple con dos [unciones principales, la de
proteger al producto y la de proyectar la imagen para que éste
se venda por si mismo.



Pero la eleccion 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 més alla, hasta
el momento de su utilizacién. Por otra parte es condicionante
del material el tipo de impresion que se pueda seleccionar asi
como las posibilades y restricciones que el comunicador grafi-
co tiene en el momento de desarrollar su funcién como comu-
nicador visual.

Es importante sefialar 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 diseflamos el
gafico de un envase.

Aunque es responsabilidad del disefiador industrial la forma
estructural y el material a utilizar en el envase, asi como el
proceso de fabricacion del mismo, también es responsabilidad
del comunicador gafico el conocer todos estos puntos y si no a
fondo (puntos demasiado técnicos, como lo son las formulas
quimicas o detalles espécificos de la maquinaria), si de una
forma general, haciendo incapié en aquello que nos es nece-
sario para desarrollar nuestra tarea. Un gjemplo de esto puede
ser el tener conocimiento acerca del recubrimiento especial
que se le dié a una botella de vidrio y que impide o dificulta
el adherir una etiqueta.

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

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



envase, su historia, su obtencion, sus procesos de fabricacion
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 esta desarrollado para ingenieros; lo que se
pretende es mostrar lo que se puede encontrar y disponer en
la actualidad en el mundo del envase. Este proyecto esta orien-
tado para el Comunicador o Disefiador Grafico que deseé cono-
cer mas a fondo sobre el inmenso mundo que representan los
materiales para envases y el mismo envase.

Otro de los puntos que se han considerado para el desarrollo
de éste proyecto, ha sido el notar que existe poca informacién
en la en la biblioteca de la E.N.A.P. que realmente aborde estos
temas de una forma sino muy profunda por lo menos general
y dando la importancia que el tema requiere. Ademas de que
un 80% del material existente (normalmente en otras bibliote-
cas) se encuentra en idioma inglés o con traducciones espafio-
las que utilizan palabras muy distintas o en algunas ocasiones
confusas a los términos que nosotros conocemos y ultilizamos
en nuestro quehacer, logrando tna confusion total. La reali-
zacion de éste documento se ha f[undamentado en la
informacion encontrada en 5 bibliotecas distintas, mismas que
no autorizan la salida de los libros de envase y disefo, por lo
que su consulta resulta atin mas dificil, ya que en el mejor de
los casos solo cuentan con dos ejemplares.

Se hace mencion de lo anterior ya que actualmente se maneja
la posibilidad de la creacion de un nuevo plan de estudios en
nuestra escuela que incluya una especialidad en Disefio
Tridimensional y a opinion del autor, es importante contar con
una referencia de consulta dentro de la escuela que cuente con
puntos de interés sin tener que salir a distintos campus a
obtener informacion.



El proyecto grafico presentado al final de este proyecto es un
ejemplo que muestra como se pueden aplicar los materiales
estudiados a una misma linea de productos {esto ya se hace
actualmente), su finalidad es la de mostrar la viabilidad en el
uso de todos los materiales sin la preocupacion de la apli-
cacion de los graficos en diferentes soportes y sistemas de
reproduccion.

Este proyecto no busca ensefar una metodologia sobre el
desarrotlo del disefio estructural de envases plegadizos, ni la
de como generar graficos para una linea de productos para
una fragancia de hombre y tampoco la de como aplicar los
graficos a esta linea de productos. lo que realmente se pre-
tende es demostrar como se puede hacer uso de varios
materiales, soportes y sistemas de impresion con una pro-
puesta grifica semejante y esto no sélo con la intencién de dar
una imagen de actualidad, sino con un motivo mds importante
que cs et de conocer lo que el producto a envasar requiere para
su optima contencion, transporte y exhibicion y aparlir de esto
seleccionar lo mas conveniente para cl envase y el producto.

El papel del comunicador grafico en este tema es el de cono-
cer los materiales aplicables al envase y cual es la mejor
opcién para la impresion de los graficos disefiados para el
envase en cuestion.

La importancia real de este estudio ¢s la de mostrar una inves
tigacion sobre los materiales que mas comunmente se aplica
al envase, su historia, su obtencion, sus diferentes procesos d
fabricacion y las caracteristicas que cada uno de estos ofrec
al envase y al producto a envasar y por supuesto las aplic
ciones que actualmente se le da en el mercado a cada uno ¢

los materiales y los diferentes tipos de envases que los int

gran.



o

wr

O




Introduccién al Diseio
y la Comunicacion Grafica

Diseiio es una palabra de la que se ha abusado mucho en los
ultimos anos, se utiliza como un concepto publicitario (...sen-
timos debilidad por el buen disefio, esta es nuestra fuerza...
confort al sentarse. Mucbles Dico), o lo
incluyen en la razon social de diferentes
empresas (Asesoria en equipos y diseio).

Es muy comiin que las personas se sientan
disefiadores y por lo tanto traten de disefar
sin bases, es decir sin conocimientos le6ricos
que sustenten su trabajo en esta area de una forma profe-

ional. Tod } 1ado la ist ia de “Escuelas” Actualmente existen varios tipos de
stonat. fodos hemos notado ta exisiencia ae scueiass o0 diserio, uno de los mds destacados es
Academias qiie promueven la enseflanza de carreras técnicas el diseiio industrial
en las que en 6 meses o un aio se preparan disenadores gra-

ficos; esto no es real ni posible ya que para comunicar grafi-

camente (disefiar) es necesaria toda una preparacion practica
y tedrica que sustente y nos de las bases para ejercer de forma

profesional nuestra tarea.

Actualmente hay diferentes ramas y/o “tipos” de disefio. Hay
Disefio de Interiores, Disefio de Mobiliario, Disefio de maqui-
naria o equipo, Disefio de Modelos Econdmicos, Diseno de
Programas de Computacién, etc.

Muchas personas lo usan por que es un vocablo de moda, pero
¢Qué es el Disefio y Quienes realmente hacen Disefio?.
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Por lo anterior es necesario definir al disefio; Lobach men-
ciona en su libro Disefio Industrial la existencia de diferentes
criterios sobre el tema en cuestion, y depende del tipo de per-
sona de que de él hable. Por ejemplo: para un fabricante de
productos industriales el disefo es “el empleo econdémico de
medios estéticos en la elaboracion de productos, de modo que
estos atraigan la atencion de los posibles compradores, al
mismo tiempo que mejoran los valores ltiles de los productos
econdmicamente realizables”. La postura de un diseitador
seria : “Disefio es un proceso en la solucion del pro-
blema atendiendo a las relaciones del hombre con su
entorno social”,

Las definiciones anteriores nos muestran un disefio desde
el punto de vista industrial; pero el disefio no es sélo
industrial, el disefio es crear { o recrear) diferentes cosas
como lo son objetos, mensajes, graficos, etc.

Una definicion de Disefio es:
Disefio es un proceso de adaptacion del entorno
objetual a las necesidades fisicas y psiquicas de
los hombres.

Pero como ya mencioné anteriormente, esta definicion
s6lo nos habla de la importancia de adaptar el entorno y de
que este debe estar formado a base de objetos.

Por consiguiente la definicion que considero valida para
Disefio por su amplio sentido es la siguiente:
“Diseiio es la actividad creativa que cumple con una
finalidad de manera funcional”.

Para que sca del todo comprendida debemos de conocer los
conceptos aplicados en la definicion y son :



Actividad-
Calidad de actuar. Conjunto de tareas u operaciones de una
persona o entidad.

Crear -

Hacer algo de nada, componer artisitica o intelectualmente.
Creatividad -

Capacidad humana de producir contenidos mentales de
cualquier tipo.

Creativo -

Que implica creatividad.Persona con gran capaci-
dad de creacion e imaginacion.

Finalidad -

Existencia o naturaleza de un fin, de una causa
final. Fin con que o porqué se hace una cosa o
accion.

Funcién -

Actividad particular de cada organo u organismo de
los seres vivos, maquinas o instrumentos. Accién
propia o caracteristica de alguien o algo.
Funcionalidad -

Relativo a las [unciones organicas, matemati-
cas, elc. y especialmente a las vitales.

En la definicion presentada se menciona que
ademas 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
desempefto.

Como se menciona en la definicion, esta actividad es creativa,
es decir, busca crear o innovar; y es esto ultimo 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 disefio sea valido debe basarse en necesidades ya deter-




El lujo en el diserio grdfico es la wi-
lizacidn de elementos visuales excesivos
y/o costosos que tratan de cubrir una
Jalta de creatividad.

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

L:l)"o‘ 11 Dl§¢ﬁ0

Como menciona Bruno Munari, Diseiio es crear, pero con sen-
tido y funcionalidad, es esto vltimo lo que lo diferencia del
lujo. Para una mayor comprension de esto a continuacion se
dan las definiciones que el autor antes mencionado propone:

Lujo: elaboracién de algo con materiales costosos, sin que esto dé
alguna mejora en la funcionalidad, por lo tanto una estupidez.

Disefio: elaboracion o creacidén de algo buscan-
do los mejores materiales para lograr su fun-
cionalidad.

Aunque a simple vista parece que “Lujo y
Disefio” habla tunicamente del plano industrial
por que se menciona la palabra “materiales”, la
verdad es que también se aplica a lo grafico.
;Cuantas veces al disefiar nos damos cuenta
que el presupuesto que nos es otorgado no alcanza a cubrir los
gastos reales?, ;Y como estudiantes cuantas veces no hemos
visto trabajos que tratan de cubrir la falta de creatividad con
una impresion en computadora de excelente calidad, solo por
dar presentacion a cambio?. Estos son solo algunos ejemplos
de situaciones reales que encontramos no sélo a nivel escolar,
sino también laboral.

En el primer caso (falta de presupuesto) se necesita acortar
los gastos buscando materiales mas econémicos, como papel
o ntimero de tintas en la impresién y se compensa por



supuesto con mayor creatividad y calidad de disefio.

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

Con esto queda claro que el lujo no es disefio y su diferencia
fundamental es la busqueda de la funcionalidad en el disefio
y en la comunicacion; es esto tultimo lo que podemos consi-
derar como una de las principales caracteristicas del disefio.

1.2 Definicion de Comvnicacion Carafica

El conocer nuestro quehacer como profesionistas es basico e
importante, tanto para identificarnos a nosotros mismos
como profesionales de un area especifica de trabajo y cono-
cer nuestras aptitudes y funciones; como para hacer que
todas las demdas personas y profesionistas nos reconozcan e
identifiquen como tales.

Sabemos que somos muy afines a los Disefiadores Graficos
en cuanto a su quehacer, de hecho podemos trabajar hacien-
do lo mismo muchas veces; pero la diferencia entre estas dos
profesiones son dos basicamente:

Nuestra formacién académica.

El saber elegir los canales adecuados para la transmisién de
la informacién.



Formacién Académica

En los planes de estudio observamos diferencias muy mar-
cadas entre las asignaturas de la licenciatura en Disefio
Grafico y la Licenciatura en Comunicacién Grafica.

Estas diferencias nos dan un perfil de egresado diferentes, es
decir, en Disefio Grafico se ven materias técnicas como son:
serigrafia, técnicas de representacion, etc; que buscan hacer
profesionistas que estén comprometidos con la estética visual
de un mensaje, producto, servicio u objeto.

En cambio en la Comunicacion Grafica se tienen asignaturas
como: sistemas de reproduccion, mercadotecnia, teoria y
medios de comunicacion; que buscan crear profesionales com-
prometidos con la “la buena transmision del mensaje”, buscan
informar lo que se requiere y al mismo tiempo hacerlo de {a
forma mas estética posible.

Seleccitn de los Medios

Como ya se dijo anteriormente el Comunicador Grafico tiene
una formacion en la que lo importante es el mensaje y su
efectiva transmision.

Cabe mencionar que el Disefiador Grafico debe interesarse
también en la importancia del mensaje y de su transmision;
de igual forma que lo hace un Comunicador Grafico, pero la
diferencia es que al disefador no se lo inculcan con tanta
importancia como al comunicador, hablando a nivel
académico.

En la comunicacion tenemos los siguientes elementos:



Mensaye
E-micor Comvnic-ador 5nfraa3 E-misor
/\/\on;ﬂo

El Comunicador Grafico es en este caso el contacto, quien
planea la transmision del mensaje por los medios de comu-
nicacién adecuados para su buena recepcion. En este punto
el profesionista de la Comunicacion Grafica 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 Comunicacion Grafica podria
definirse como:

“Disciplina que se dedica a detectar problemas y resolver
necesidades de comunicacién visual, seleccionando los medios
mds adecuados para esto, de una manera significativa a su
entorno social”

1.3 Definicion de Digefo Industrial

“El Disefio Industrial es una actividad que tiene por objeto
el transformar en productos industriales de posible fabri-
cacion, las ideas para la satisfaccion de determinadas necesi-
dades en grupo”.

lo anterior nos remite al hecho de que la actividad del
disefiador industrial es crear o recrear objetos utiles para
satisfacer las necesidades del hombre.

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



El trabajo del disenador industrial es
el de dar la forma al objero, proponer
los materiales ¥ su produccion

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 Disefio Industrial es:

“Proceso de adaptacion de productos de uso aptos para ser
fabricados industrialmente, a las necesidades fisicas o psi-
quicas de los usuarios y de los grupos de usuarios” {estas
necesidades se conocen como ergonémicas).

He buscado dejar claras las definiciones y los conceptos de
estas dos profesiones tan semejantes y diferentes entre si;
para que a partir de este conocimiento base, partamos jun-
tos hacia la especificacion de labores de estas dos areas en
el disefio de envases.

1.4 B Comunicador Cirsfico y el
Disehiador Indvstrial:
sv relacitn con el diseho de envases

El disefiador industrial tiene los conocimientos de materiales,
resistencias, medidas de capacidad, cierres, tapas y por su-
puesto de los procesos mas utilizados en la elaboracion de
envases, de los equipos y la maquinaria que los producen.

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

En pocas palabras, el Disenador Industrial es el que propone los
materiales y el que da las especificaciones para su produccién,



En fin es quién da la forma fisica al envase, Disefia al Objeto.

Esto tedricamente es lo que debe ocurrir en el disefio de
envases, pero también es cierto que el Comunicador y el
Disefiador Grafico han incursionado en esta area de forma
tal que son muchas veces ellos quienes proponen la forma
final del envase.

EL Comunicador Gréafico esta encargado de la imagen grafi-
ca del producto y de las funciones de comunicacion; es
decir, de la informacion que debe contener el envase, la
forma mas adecuada para transmitirlo y también de motivar
con su imagen global a la venta del producto (sobre las fun-
ciones del envase se hablara mas ampliamente en el siguien-
te capitulo).

Ademas esta encargado de las imagenes que contenga el
envase, las fotografias o ilustraciones (si las lleva) y la
disposicion que estas guardan para con el disefio. Calcula el
espacio para los textos, si son de identificacion (logotipo),
promocionales (nuevo, mejorado, etc.), los legales que debe
contener (ingredientes,empresa productora, etc.) y el codigo
de barras; buscando siempre la mejor distribucion de ellos
en el envase, tomando en cuenta el angulo visual con el que
se cuenta.

Ademas crea todo un cadigo visual a través de la composicion,
el color y su forma aparente.

En conclusion podemos decir que para el éxito de un pro-
ducto cn el mercado es basico un buen disefio de envase y
para que éste a su vez lenga también éxito es importante que
estos estén disefiados por los dos profesionistas especializa-
dos en ello:

El trabajo del comunicador grfico
es dar la imdgen grdfica del
producto, logrando la buna

comunicacion y motivacion para la

venta de ésie.



Estructura de un tubo de pasta dental

Diseflador Industrial- se encarga de la forma, sus materiales y
planea su industrializacion.

Comunicador Gréfico se encarga de dar la imagen grafica al
producto. Busca la estética y buena comunicacion 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 (funcion de motivacion).

Cabe destacar que son pocos los disefiadores industriales en
México los que se dedican al disefio 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 economia es el consumo libre
de productos (y servicios) y la compelencia que dia
con dia crece. Por consiguiente siempre hay produc-
tos nuevos que requieren de un disefio de envases o
un redisefio de los mismos.

El Comunicador Grafico se encuentra en una
situacion semejante a la del Disefiador Industrial,
por lo que debe tomar conciencia de esto y
prepararse en esta area, si es que le interesa, ya que
aunque no tiene la suficiente preparacion, el comunicador
grafico puede disefar los envases, es decir, su forma y con
esto ocupar un poco el hueco que deja el Disehador
Industrial. Pero con esto no digo que se¢ haga en forma
meramente empirica; propongo a todos aquellos Comu-
nicadores Graficos con interés en el disefio de envases, que
estudien y se preparen, hay diplomados en diferentes uni-
versidades del pais pero principalmente en otros paises del
mundo como Alemania (en la Universidad de Castle existe
la licenciatura de Disefio de Producto) hasta lograr obten-
er los conocimientos necesarios para ejercer en esta area de
manera profesional.






E1 Envase

2.1 Concepto de Envase,
Empa:t,vc v Embalaje

Envase:

Es el recipiente que tiene la funcion especifica de contener el
produclo y tiene contacto directo con él, lo proteje del medio
ambiente, haciendo que su composicién y propiedades fisi-
cas perduren el mayor 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 quimica ni fisicamente al producto
y viceversa; el contencedor y el contenido deben ser
fisica y quimicamente compatibles. Esta es conside-
rada la funcion primaria del envase.

La funcion secundaria es estética, cuida la buena
exhibicion del producto. Tradicionalmente es un con-
tenedor para liquidos. Actualmente es un nombre que
se utiliza para designar cualquicr contenedor de un El envase es cualquier contenedor
producto liquido, sélido o gaseoso; industrial o de consumo. de un producto liquido, solido v gascoso.

La Norma Oficial Mexicana NOM-050-SCFI-1994, Informacion
Comercial Disposiciones Generales para Productos, que en-
tro en vigor el 1 de noviembre de 1995 en base a la Norma
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El empaque ¢s un cnvase secundario

que contiene a une o varios cnvases
para protegerlos ¢ identificarlos.
Actualmente ya no s atiliza esta palabra.

NMX-EE143 Envase y Embalaje- Terminologia Basica y en la
NOM-030-SCF1 Informacién Comercial - Declaracién 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 estd contenido el
producto para 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.

EmPa@/o:

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 si.

Otro criterio lo define como un contenedor de séli-
dos y semi-s6lidos como son, las cajas plegadizas
de carton, peliculas flexibles y duras.

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

Es muy importante destacar que desde 1975 el Instituto del
Envase en México acordo unificar la nomenclatura técnica de
esta especialidad. Y adherirse a la forma de hablar en Espafia
y en la mayoria de los paises Latinoamericanos.

Se decidib suprimir la palabra “empaque”, ya que esta muy
relacionada con la plomeria y la mecanica; ademas empaque



significa “junta” (elemento que impide la fuga de un liquido
por la union de dos cuerpos).

Asi que simplificaron la nomendanua designando a la palabra
“envase” como toda la tecnologia del envase y el empaque.

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

Embafé"jo

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

La NOM-050-SCFl-1994 dice:

Inciso 4.2 Embalaje
“Material que envuelve, contiene y protege los productos,
para efecto de su almacenamiento y transporte”

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

Esta clasificacion 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 pelicu-
la de plastico termo-encogible y todo a su vez en una caja de
cartén corrugado.

Es importante conocer cuales son las definiciones de muchas pa-

£l embalaje es un contencdor que protege
a los productos durante su distribucion.
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labras que se utilizan en el ramo del envase y basandonos en la
Norma antes mencionada se hace referencia a continuacion:

4.1 Consumidor

Persona fisica 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 produccion, transformacién, comercia-
lizacién o prestacion de servicios a terceros.

4.4 Envase multiple

Cualquier recipiente o envoltura en el que se encuentran con-
tenidos dos o mas variedades iguales de productos preen-
vasados, destinados para su venta al consumidor en dicha
presentacién.

4.5 Envase Colectivo

Cualquier recipiente o envoltura en el que se encuentran con-
tenidos dos o més variedades diferentes de productos preen-
vasados, destinados para su venta al consumidor en dicha
presentacion.

4.6 Etiqueta

Cualquier rétulo, marbete, inscripcion, imagen, u otra materia
descriptiva o grafica, escrita, impresa, estarcida, marcada,
grabada en alto o bajo relieve, adherida o sobrepuesta al pro-
ducto, a su envase o cuando no sea posible por las caracteris-
ticas del producto o su envase, al embalaje.

4.10 Preenvasado

Proceso en virtud del cual un producto es colocado en un
envase de cualquier naturaleza, sin encontrarse presente el con-
sumidor y la cantidad de producto contenida en el envase no
puede ser alterada a menos que éste sea abierto o modificado.



Se llama material de embalaje 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 poliestireno 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 de ellos, sus caracteristicas y sus fun-
ciones. Pero lo correcto es denominarlos segtin la unificacién de
la nomenclatura; es decir, envase y embalaje.

2.2 Fundamentos y bases del
digefio de envases

Hoy en dia es un hecho que en la mercadotecnia de pro-
ductos de consumo, el envase es uno de los elementos
mas importantes que contribuyen al éxito o {racaso del
producto; lo anterior por su capacidad de diferenciacion
con iguales productos pero de diferentes marcas, es
decir, con los productos que compiten directamente con
¢l en los anaqueles y por que desde el anaquel realiza
constantemente la funcion de venta tnica y exclusiva-
mente con la imagen.

El hombre como consumidor se encuentra en constante
mutacion de sus gustos, pero especialmente de sus costumbres
(habitos) de compra. No es solo por el hecho de que tiene una
gran variedad de marcas y productos a elegir; sino también
por que la planificacion y forma de comprar van cambiando
segiin las nuevas realidades; un ejemplo de esto es el cambio
en cuanto a locales comerciales se refiere. Antes tenia que ir
al mercado en donde el comerciante le alababa y convencia de
llevar tal o cual mercancia; ahora visita el “supermercado” en
donde se ve rodeado de grandes ofertas y una amplia variedad
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El supermercado ¢s ¢l lugar donde
actualmente sc hacen las compras

y los tinicos estimulos de venta existentes

son los visualvs.



El conocimiento del producto es de vital
importancia para poder disciiar el envase y
su grdfico.
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de productos semejantes o iguales. Ahi tiene que seleccionar al
producto que va a comprar sin ningtin estimulo acustico, lodo
se da aprtir de influencias visuales.

En México la industria del envase es una industria que crece
y se fortalece dia con dia, en los iltimos afios ha venido
incrementando su nivel de calidad y tecnologia, tanto
en sus procesos como en sus controles de calidad,
aunque falta mucho camino por recorrer.

2.2.1 E Prodveto

No es lo mismo envasar un liquido que un sélido, ya
que una botella de boca angosta no seria funcional
para duraznos en almibar, asi como una bolsa de
papel estrasa no lo seria para agua purificada.

Para poder disehar un envase y su gréafico es nece-
sario conocer antes que nada el Producto a envasar.
Es muy logico ya que de él depende la forma y las ca-
racteristicas del envase, es decir, debemos saber sus
caracteristicas fisicas y propiedades quimicas.

Ademas debemos conocer si el producto tiene ciertas
necesidades a cubrir por el envase, es decir, si requie-
re de proteccién contra la luz (papel fotografico) o
debe ser transparente para mostrar el producto (blis-
ter de un lapiz labial) o es un malterial quiriirgico que requiere
de una esterilidad total.

Antes de decidir el envase a utilizar es necesario conocer pun-
tos especificos sobre el producto, existe un test que nos ayuda
a determinar los parametros necesarios para el disefio del gra-
fico de un envase, este test se transcribe a continuacion.



Control del Proyecto Reactivo pwa el Discho Carsfico de Envases

El motivo para desarrollar un nueve envase es -
Es un nuevo producto modificado s . €l mismo
El envase es nuevo revisado . ......_........ o pertenece a una familia
o linca de productos .. S

Recursos Internos {Cliente)
Coordinador del Prayecto e
Otros Participanies (Departamentos) . e e e e e e e et e o e e e

Recursos Externos
Que servicios se necesitaran: Investigacion de mercados . . ... Estudios de Disefio. ...

Desarrollo de Fquipos Pruebas de Envases T Otros

Factor Tiempo

Que tiempo se dispone para ¢l desarrollo del proyecto?
Fecha de inicio del proyecto

Fecha de termino del proyecto

Anélisis de las necesidades del Producto

Estado Fisico (solido, liquido, polvo, et e
Caracteristicas JR S —
Como se moldea y distribuye . O
valor aproximado unitario despues de ser completamente procesado

Proteccion
Necesidades de proteceion del producto contra cambios de temperatura, manejo, humedad, robo,

bacterias, e1c. . R

Procesos del Proyecto
Investigacion
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Desarrollo . Concrecién
Original Mecanico

Bocetaje: Precliminar.
Correcciones . . ... _—

Logotipo Productor

Posicionamiento

Contexto e e e e

Objctivos de Comunicacion ... i
Objetivos de Discio e e e it e e = et e en e e e
Motivaciones Bisicas e e e e et e e e e i

Especificaciones Téenicas: ()[fscl [
Otro . e e
Qbservaciones L&pLle(‘s e e e e e e e e

Rolognbado Flexogra[“a -

Factor legal (NOM) Textos
Disposiciones legales que debe cumplir el envase y el producto e

Denominacion Genérica

Contenido Nete . .. L Hecho en México
Razon Social B w—o Ingredientes ... S
Ecologia . .. Otros U,

Codigoe de Barras

Mercadotécnia

Producto S e e e e e e e e

Sus caracteristicas csplcmlcs son . e it et e e e et e
Su venlaja competitiva cs e e e
EY envase mas utitizado para este npo dc produclu BS e e e

El Mercado (demografico-psicogréfico)
Definicion del consumidor: Edad .. ... Ingreso cconémico R
Localizacion Geografica . Clasificacion Socio-cultural




Mercados especiales —.-..—.... - -
Ventajas adicionales quc se pucdcn oblcncr con npo:. cspecwles de envases - ——

Canales de dlslrllmcmn regular . e e e e

Motivaciones Basicas (apelacién y recomendaci6n)
Alimentacion y bebida .

Comodidad - . . e

liberacién de temores e e e
Superioridad _... . Atraccion Scxual S
Prestigio social longevidad . .

Estilos Visuales

Primitivo . . Expresionista ... ... .. .. .
Clasico Embellecido e
Funcional - S e

Técnicas

Fotografia . e Wustracion . .- . Digital -

Habitos de Compra

La unidad normal de compraes . .. e e e e e e et e = et e e
El diseiio para ser exhibido, estanierias, dlsplays etc OO
Tamaiio del envase .
Utilidad para ser transportado el envase por el consuvmdor e
comprador usuario

Punto de vista Distribuidor, Mayorista y Detallista
Que tamanios y formas prefieren los distribuidores
los detallistas . - e
El envase debe ser utilizado en sistemas de awtoservicio ST _ . No
El envasc tendra que resolver problemas de despilfarro . - . oo Robo
Rupturas . . Qtros _ : [




Manual de Uso (observaciones especificas)
Logo
Canstantes
Formatus

Tipografia
Ornamentos
Linca(s)
Viietas
Legales
Codigo de Barvas
Area promacional
Slogan
Color/Tinlas
Impresion

Una vez escogido el envase a utilizar, la siguiente etapa es la
de las especificaciones del mercado en el que se desenvolverd
¢l producto y esto nos dara un inicio para el grafico, debe de
considerarse:

* El producto
* Cualquier caracteristica significativa del mercado
* Estrategia de marketing de la empresa

Conociendo los puntos anteriores es cuando se decide:

La Imagpn del Prodveto

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 nifios, ‘

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 graficos a utilizar.

Pero no sélo 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
verd mas adelante hay consumidores que lo que compran no
es nada mas un producto, sino una marca, un estatus y en
general una imagen para ellos mismos.

También es importante la férmula, 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.

Mas que nada debe considerarse la calidad del producto, no
s6lo por no enganar al consumidor, sino por mantener al
mismo producto en ¢l mercado. En resumen, las exigencias
del producto determinan el material, forma, tamafo, tipo de
cierre, envasado, y el productor decide la imagen que este
proyecta al mercado y a los consumidores.

2.2.2 Funciones del Envase

Como ya mencionamos, la funcion primaria del envase es la con-
tencién del producto, de impactos, vibraciones, caida, polvo y
otros elementos que pudieran afectarlo. Pero ademas de estas el
envase cumple con otras funciones basicas, mismas que se deben
lograr almomento de disefiar la forma y el grafico del envase.

Cada envase y producto
requieren de una
personalidad individual
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Las funciones son de dos tipos, Estructurales: distribucién y
racionalizacién; y de Comunicacidén: informacién y motiva-
cional o publicitaria. Cabe destacar que las dos ultimas son
las Funciones Bdsicas de Comunicacién; y son las que debe
lograr ¢l Comunicador Grafico al momento de disefiar el gra-
fico del envase.

Funcion de Dictribucion (estrvetural)

Al disefiar el envase no solo debe imporiar el proyectar la ima-
gen del producto, también debe considerarse su forma ya que
debe transportarse y distribuirse y si esta ¢s muy compleja el
proceso antes mencionado va a ser un gran problema, sin
mencionar que el envase puede maltratarse en el camino.

un buen disefio de envase puede proporcionar facilidades en
su distribucion, al momento de reunirse en las plataformas
estibadoras y lo mas importante, que sus dimensiones se
adapten a los formatos habituales de estantes, anaqueles,
mostradores y frigorificos (los que lo necesiten).

Las exigencias de los envases modernos indican que un envase
originado en la produccion debe servir tanto para el trans-
porte como para la distribucion y finalmente para el consumo.

No obstante debemos conocer los criterios a considerar para el
disefio del envase en cuanto a la distribucion; estos son:

Resistencia Mecanica:

Se refiere a los esfuerzos mecanicos que sufre el envase
durante el contacto con el producto {por ejemplo: suficiente
rigidéz a temperatura elevada, ausencia de grietas por ten-
sidn, resistencia a presion y caidas); incluidas todas tas mani-

pulaciones que se esperan durante el mismo.



Comportamiento frente a la Temperatura:

Habla de la resistencia a las temperaturas probables de uso,
por ejemplo: congelacion, descongelacion, llenado en caliente,
ebullicién, esterilizacion y horneado.

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

Exigencias Higiénicas:

Se consideran en articulos de utilizacién 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 mercancia
frente a influencias externas, como son: vapor de
agua, oxigeno, luz, olores extrafios.

Funcion de Raclonalizacion (estrvetural)

La funcidn de racionalizacién de un envase consiste
en facilitar los procesos industriales de llenado,
cierre y facil apertura del envase.

Un ejemplo de esto son los envases retornables. Un estudio
demostrod que casi siempre los envases con devolucién son mas
costosos que los de un sdlo uso; por que el camino de regreso
del consumidor al productor a través del comerciante no sélo
recarga las vias de transporte, y requieren de un gran espacio
de almacenaje (estando vacios). Si no que también deben ser
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El envase tiene la funcion
de informar sobre su contrenido,
ingredientes y ventajas



Para cfectos de ecologia es necesario
crear envases reciclables.

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

Funcion Informativa  (comunicacion)

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

La forma de uso para su mejor aprovechamiento y conser-
vacion, prevencion de los riesgos en sus uso y consunio o el
abuso y dosificacién inadecuada (si es un medicamento o

tratamiento).

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

El envase también debe de informar de qué material esta
hecho, para una facil clasificacion y reciclaje. Debemos de
recordar que la INCPEN (Iindustry Comitee for Packaging and
the Enviroment) desde 1978 publicé un Codigo de Empaque,
mismo que contenia ocho puntos iniciales, al final de los
cuales menciona que:

“Los envases deben ser disefiados tomando cuidado de los
posibles efectos al medio ambiente, debe de ser el tltimo



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 dafio que
(tanto el proceso como el envase) puede causar al medio am-
biente, un ejemplo de esto son los envases de plastico ya que
tardan muchos afios en biodegradarse, algunos nunca llegan
a reciclarse y su produccién contamina.

Por supuesto que cuando se piense en un envase hay que
tratar de disefiarlo pensando en que este va a ser el final, es
decir, que sea este la presentacidn del producto y no gastar ni
conta-minar al producir envases secundarios o terciarios
innescesarios. Esto lo menciono porque el disefador o el
comunicador grafico pueden sugerir (en un momento dado)
el material a utilizar, para tal o cual envase con el propésito
de lograr una imagen en especial.

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

Funcidn  Motivacional o Publicitaria

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



La motivacion de venta del envase
es el clemento  decisivo de iiltimo
momento para influir la compra.
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mercados no existe la guerra de productos, sino guerra de
imégenes y envases y lo que estos transmitan es el elemento
decisivo de 1ltimo 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 ultimas).

El envase cumple con la funcién mercadolégica 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-
teristicas especiales), al de bebés, al de nifios, al de adole-
scentes o al de adultos, al de personas deportistas, al de
amas de casa, al de oficinistas, etc.

Tomando en cuenta el material del que esta hecho el envase y
su grafico (color, ilustracion si la hay, fotografia, textos y com-
posicién en general) el envase comunicara al consumidor una
imagen especial, esta imagen puede ser:

De Gran Lujo

Hay envases que desde el momento de su concepcion buscan
comunicar no sdlo calidad, sino un cierto estatus social; deter-
minan con su presencia que son costosos y por consecuancia
l6gica su producto contenido debe ser fino, especial y caro.

Estan 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 presentacién lujosa,
sobria y de buen gusto y por el prestigio de la marca ostenta-
da en el envase.

Lo anterior no predetrmina que solo 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 disefio ya que
hay fabricantes que lanzan un producto al mercado creando
esta imagen y con el precio que a esta corresponde, pero su
calidad esta muy por debajo de lo mostrado, asi que
cuando el consumidor lo adquiere y nota que no
pertenece a lo esperado, no sélo nunca lo vuelve a com-
prar, sino que también se decepciona del productor ya
que se siente engafiado.

Cabe destacar que muchos consumidores se dejan
impresionar también por el estatus de la tienda en que
compran; un caso seria Liverpool, se entiende que en
esta cadena de tiendas sélo se venden productos de
gran lujo con precios elevados y una gran calidad. Es
por esto que una de las politicas que Liverpool mangja
es que todo lo que en ella se venda tenga una imagen
de lujo, desde ropa, hasta los articulos de cocina.

De Calidad

Existen otros envases que lo que comunican es calidad.
Asf lo indican sus colores, su composicion, sus elemen-
tos, es decir, su disefio en general.

Los compradores de este caso evaltian la calidad por
encima de otra cosa y consideran de igual importancia

al producto que a la casa productora. Algunos productos son de tan alta
calidad y estatus social que requieren
de envases que proyecten esta imagen.

Hay una gran namero de consumidores que estan dispuestos
a pagar mas solo por que el producto tiene un detalle ecolé-
gico y por ende se entiende que es de gran calidad. Actual-
mente hay una gran preocupacion por la salud y el medio am-
biente y estan solicitando (a través de sus compras) a los fa-
bricantes el utilizar materiales reciclables o biodegradables,



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

Usualmente no son sobrios, pero sf se busca una
buena estélica. 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 economia.

“rectansosig

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

g

s
Otros envases lo que promueren El disefio que se utiliza no es rebuscado, ni sobrio,
es la calidad del producto. al contrario, busca llamar la atencién con colores brillantes, ban-
deras de colores, o en general un disefio llamativo.

2.2.4 Diceho de Envases

El envase se ha convertido en una de las areas mas apasio-
nantes y exigentes en el mundo del disefio.

Ha habido un gran avance en el disefio grafico y también en
los matriales y procesos de fabricacién e impresién de los
mismos. Es por esto que el actual disefiador de envases debe
estar al dia en los avances de estos dos puntos. Siempre ha
sido importante el disefio novedoso de los envases por su
color, tipografia, imagenes y logotipos, pero también por el
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material en que se presenta o por la calidad de impresion
que el mismo tenga.

Hablando de forma répida (ya que esto se explica amplia-
mente en el siguiente capitulo) contamos actualmente con
nuevos envases de plastico que han cambiado la forma del
envase convencional, ya que son tan versatiles que pueden
adaptarse a un sinfin de formas y disefios. Los envases de
vidrio han sido desplazados poco a poco por el plastico,
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 impresion
para innovar en el disefio de envases, un cejemplo son los
hologramas que algunas veces se ven en algunos productos.

En este punto no se va a decir como disehar el
grafico o la forma de un envase ya que esto
depende de cada discfiador tanto en estilo, como
en método de trabajo. Lo que se va a explicar son
las bases necesarias a cubrir en el diseiio del
envase y de su grafico.

Para esto voy a hacer una pequefa subdivision
entre los puntos técnicos a cubrir y los graficos.

Diseho E<trvetwal

Una de las partes mas importantes que se cuentan
dentro del disefio de envases es la que corres-
ponde al disefio estructural, el cual se deriva directamente
del disefio industrial.

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

Los producto populares lo que requicren
del envase ¢s que denote su bajo costo.
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El material se refiere al que sera utilizado para la elaboracién
del envase, el cual puede ser extremadamente variable por lo
que debera ser escogido de acuerdo a las necesidades particu-
lares de cada producto, asi pues, debido a que cada material
tiene sus propias ventajas y desventajas, son importantes algu-
nas consideraciones como sus caracteristicas y comportamien-
to ante la hiimedad, calor, luz, impacto, u algiin otro factor.

Otra cuestién de gran importancia en cuanto a la seleccion del
material, es la referente a las necesidades mercadologicas, las
cuales pueden consistir en la utilizacion de materiales trans-
parentes para la mejor exihbicion 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
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El diseiio estructural se basa en el
material, la forma, las dimensiones,
el color y la textura.
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y otros a distintos casos.

La forma también tiene una importancia fundamental
en cuanto al disefio de envases y ésta puede ser men-
cionada en tres formas distintas:

Mercadolégicamente la forma juega un papel suma-
mente importante ya que la originalidad de su perfil
0 contorno es, en una gran cantidad de casos, defini-
tiva para llamar la atencién 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 mas resiste a la pre-



sién interna es la esfera.

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

Las dimensiones del envase, junto con la forma, son
los elementos basicos para la definicion tridimen-
sional de un objeto.

La dimensién de un envase es la que determina
directamente el volitimen del producto, asi como la
comercializacion del mismo debido a sus diferentes pre-
sentaciones. Es debido a esto que se pueden encontrar
diversos tamafios como lo pueden ser chico, extra grande,
familiar, etc. La dimensién es una de las primeras carac-
teristicas mercadoldgicas que deben ser tomadas en cuen-
ta, ya que uno de los primeros puntos que deben quedar
definidos es el de el tamafio. Internacionalmente, se han
estandarizado un gran ntimero de elementos relacionados,
como son los contenedores, las bodegas de barcos,
plataformas de camiones, vagones de ferrocarril, etc; esto
trae como beneficio la agilizacion dentro de las diversas
etapas de distribucion, el aprovechamiento pleno de los
espacios de almacenamiento como bodegas o tarimas de
carga y como consecuencia el abaratamiento costos en
cuestion de distribucion.

Cualquier elemento que rompa en cierta forma con las medi-
das estandar que se encuentran ya marcadas en el manejo de
productos, seguramente presentard un costo mayor de dis-
tribucién que otro que ha sido disefiado pensando en esto.

La forma del envase jucga un papel
importante en la imagen del mismo.
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Otro aspecto de importancia en cuanto al disefio de envases es el
relativo al color. El color no solo es un gran arma mercadolé-
gica, sino que también es una excelente arma psicoldgica.

A través del color se puede dar o cambiar la intencion a algu-
na forma. Hay colores que remiten o asocian hacia alguna
idea o que permiten dar-una intencién muy particular a algin
producto, asf pues hay colores mas relacionados con mujeres,
o con hombres, o colores que al combinarse pueden agregar
vida o algiin toque de elegancia,

El color también llega a tener una importancia fisica y es asi
que por ejemplo en algunos envases es necesaria la utilizacion
de colores ambar para protejer el contenido.

La textura es otro de los elementos ha considerar, ya que si
bien puede no ser entendida como fundamental, si es una
parte que le puede ayudar de gran manera al envase, asi 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 vltimo elemento que debe ser considerado dentro del disefio
de envases es el del cierre o la tapa, que aunque sea un ele-
mento separado del envase, también esta 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 tapa necesita
cubrir varias funciones como lo son el evitar que el contenido
se salga por accidente, mantener el contenido lo mas puro y
limpio posible, evitar que el producto envasado pierda sus ca-
racteristicas de olor y sabor.




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

La buena combinacion de todos estos elementos que debe con-
tener un envase repercute en un disefio funcional y mas
econdmico. La forma de los envases no puede lograrse con tan
solo la idea de un uso favorable y puntos de vista estéticos,
sino que depende en gran parte de las posibilidades técnicas
de fabricacion, de un buen aprovechamiento del materialy del
espacio; y por ultimo de la necesidad de adaptacion a los sis-
temas de embalado existentes.

El ciclo que cubre un envase se inicia en la produccion, sigue
con el transporte, almacenaje y distribucion, hasta la uti-
lizacion. En cada fase por la que cruza es considerado desde
diferentes aspecios, estos aspectos pueden subdividirse en los
siguientes conceptos, mismos que deben tomarse muy en cuen-
ta cuando se esta planeando disefiar un envase desde su forma
hasta su grafico.

Los puntos de produccién son generalmente
determinados por el fabricante y el enva-
sador. Lo mas importante para ellos es
que el envase sea lo mas econdmico
posible y tanto su produccién como su
llenado sea en lo posible automatico.

Las exigencias mencionadas anterior-
mente deberian cumplirse completamente, pero en la vida real
no siempre ocurre ya que en algunos casos hay que sacrificar
un punto con tal de obtener otro de mayor importancia.

Un ejemplo de esto son los envases de productos para limpieza

La tapa es vital importancia en el
envase, ya que evita fugas del
contenido, lo mantiene puro.
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del hogar (como son los suavizantes de ropay; si solo se tomara
en cuenta la produccion, los envases de suavizante de ropa
serian en bolsa ya que son mas faciles de llenar; pero es mas
importante el punto de vista del consumidor, asi que la pre-
sentacién del producto es en botellas de plastico, que aunque
son mas dificiles de llenar y de cerrar (en cuanto a produc-
cidn), son sencillas para vertir el liquido y tambien para ce-
rrarse y guardarse.

Ahora bien, si la cantidad del suavizante a envasar es
pequefia, lo mejor son bolsas chiquitas, ya que una botella de
plastico pequefia ademds de ser incosteable, dificil de produc-
cidén y llenado, es dificil de abrir y de almacenar para el con-
sumidor, asi que la mejor soliicién en este caso es una bolsita
como envase; y por lo tanto es ahora un ¢jemplo de envase
ideal, por que cumple con los requerimientos de produccion.

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

Diseho Crrsfico

El disefio 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, color, tamafio y cada uno de
los puntos que se han tocado anteriormente. Normalmente es
el disefiador industrial el que se aboca a la tarea de solu-
cionar los problemas que corresponden a la contenciény a la
proteccion del producto asi como dar a la forma una apa-
riencia agradable.

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



una funcién complementaria.y no.por-eso-menos impor-
tante ‘debe aportar al envase -todo el mensaje ‘de comunig
cacién y mercadotecnia para-la correcta comercializacién
del producto. S

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

Para el disefo grafico del producto es necesario contar con
varios tipos de informacidn, la cual puede ser:

* Informacion mercadoldgica, la cual proporciona datos a-
cerca del estado en que se encuentra el mercado, la compe-
tencia y las estrategias mas convenientes para introducir al
producto y posicionarlo de la mejor manera posible. Esta
informacion toca ademas los siguientes puntos: geografia y
demografia, es decir, el lugar de venta y de consumo y por
otro lado el consumidor.

« Informacion del producto, la cual se refiere a las caracteris-
ticas que pueden ser explotadas para su comercializacion, ya
que este debe cubrir una necesidad especifica del consumidor.

* Informacién del consumidor, la cual debe contener un
buen estudio de todas las necesidades que el comprador
requiera satisface, sean de caracter fisiolégico, psicolégico
o algtin otro.

* Informacion del distribuidor, que debera incluir el tipo de
mecanismos que se utilizan para almacenaje y distribucion del
producto, contemplando, quiza la resistencia de los mate-
riales, su tamafo, caducidad, etc.



El envase es una de las pocas piezas de disefio grafico en el
cual es posible conjuntar practicamente todos los elementos
que le dan vida al disefio grafico. Normalmente se puede

( 12 VERDURE SCELTE E SURGELATE PER
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En el diseiio grdfico tenemos
herramientas como fotografias, .. P e

ilustraciones, vifietas, logotipos y cas, también cuenta con un disefio grafico y estructural agra-
tipografia en gencral. dable y placentero.

observar una variada combinacion en la que pueden
tomar parte la diagramacion, la tipografia, el uso del
color, asi como de imagenes (las cuales pueden ser
fotografias, vifietas o algun otro tipo de ilustracion)
de plecas y cada uno de los elementos.

La libertad dentro del disefio de envases permite
encontrar productos que solo hacen uso de la
tipografia (como se puede ejemplificar con un envase
de resistol) o que limitan 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 fotografia, un
logolipo, uso constante y repetido de tipografia y
color, asi como vifictas en las partes laterales y panel
posterior, todo aplicado a una diagramacion previa-
mente disefada y determinada.

En si el disefio gréfico de un producto es el que en
realidad 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 ademas de contener un producto con buenas caracteristi-

En una gran cantidad de casos, el comunicador grafico y el
disefiador retoman un poco el papel del disefio industrial y
se abocan al disefio estructural del envase que debe incluir
como ya se comentd, conocimiento en cuestion de mate-
riales, asi como en la forma, la textura y todas las carac-
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teristicas que conforman al envase.

La buena conjuncioén de estas dos grandes divisiones resultan
sin duda en un producto perfectamente envasado, distribuido
y comercializado que tendra un posicionamiento importante y
presencia regular y fortalecida en dentro del mercado.

Podemos considerar dos elementos clave en el disefio de
envases, uno es el trabajo con el grafismo y sus constantes
cambios dentro de las tendencias de disefio (moda); y el otro
es el estar familiarizados con la tecnologfa actual de los mate-
riales de envase y su posible impresion, Este tltimo punto
muchas veces no es tomado en cuenta a pesar de que utilizar
los dltimos materiales y técnicas de impresion puede dar una
nueva cara al disefio y probablemente su perfil en el mercado.

Independientemente de lo anterior (en materia de inno-
vacion) el tener esa base de conocimientos nos pone los pies
en la tierra como diseiiadores del grafico, ya que muchas
veces ideamos algo que 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 informacion grafica que el
envase contiene.

Un punto a analizar en el grafico del envase es una investi-
gacion del mercado y de competencia del producto. El di-
sefador debe de establcer la imagen y el mensaje que va a
proyectar y tener en cuenta los lineamientos estéticos (si es que
hay un precedente) de productos iguales o semejantes, tanto
para considerarlos (si hay aciertos) como para detectar los
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Las primeras bolsas
que existieron fucron
de tela (algodon).

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

Se debe considerar con cuidado el tamafio
del envase y la distribucion de sus graficos
ya que es probable que en el futuro se
requiera de una presentacién mas pequefia,
de una lineca completa de productos o de
envases de promocion y prueba.

2.3 Tipos de Envases

los envases se pueden clasificar en tres
tipos (muy generales) que son: envases ple-
gadizos, envases flexibles y envases rigidos, cada uno de
ellos con ciertas caracteristicas. A continuaciéon se habla
brevemente de cada uno de eslos tipos de envase.

2.3.1 Enases Flexibles

Por definicién el envase flexible no es ni rigido ni duro; pero
toma la forma o se envuelve alrederor del producto y es fle-
xible o plegable segiin 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 como una
banda de plastico o papel. La envoltura que se usa alredeor
de la barra de mantequilla, asi como los complejos envases
ascepticos multicapas son envases flexibles.

Todas las bolsas eran hechas de algoddon y envasaban comida
y diferentes productos, pero con el tiempo el algodon fué reem-



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 més utiliza a los envases
flexibles.

Tipos de envases flexibles

Existen tres tipos basicos de envases flexibles:
*Envolturas

*Bolsas preformadas y sobres

*Bolsas de llenado y sellado facil.

Envolturas

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

Tambien se utilizan a las
envolturas como refuerzo
alrededor de un envase basi-
co como el cartén. Algunas
variaciones de envolturas
son las bandas.

K5 EINLLITH
Cuualing

los tipos de cierre de las
. . . . Las envolturas se colocan
envolturas incluye desde el cierre tipo twist (dobleces), hasta alrededor del producto
adhesivos, pasando por los cierres con calor. para protegerlo,
como se ven en este chocolate.

Bolsas preformadas y sobres
Las bolsas preformadas son basicamente tubos de material

flexible como papel, plastico algunas hojas de metal o una
combinacion de todas ellas.
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Estos son alguno ejemplos de
bolsas de papel

Existen cuatro estilos basicos 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

esta doblado y pegado con adhesivo o con calor. Algunos usos:

Papas fritas, botanas en general, paletas heladas, comida con-
gelada, partes de algunas

— maquinas.

*Cuadrado:

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 rapida, dulces galletas y cereales.

*Automatica:

De abertura automatica (Self Opening Style-50S). 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 esta

completamente abierto.
Algunos usos: para azucar, harina, comidas secas, galletas y

dulces.

Estilos en bolsas de plastico:

*Fondo Gusset:
Tiene el fondo ancho y un suaje que permite su facil



desprendimiento del rollo que lo contiene. Hecho general-
mente de termoplasticos, generalmente polietileno.

Algunos usos: pan, juguetes, envases en geneval y el mas clasi-
co es la verdura en tiendas de autoservicio. :

*Borde perforado:

Tiene pegues en los laterales, no tiene ni lomos ni fondo; un
borde superior que puede o no tener perforaciones. Hecha
generalmente de termoplasticos.

Algunos usos: dulces, botanas, alimentos frescos, etc.

Las bolsas multicapas constan de diversas capas; el ntimero de
capas y el material wtilizado en ellas depende del contenido
que esta va a tener, por ejemplo, las bolsas para cemento
pueden Uevar papel por fuera y plastico por dentro, otro ejem-
plo son las bolsas para comida que algunas veces llevan mate-
riales laminados.

Existe una variedad de cierres para bolsas incluyendo jaretas,
clips plasticos, etc.

Bolsas de llendo y sellado facil

Este envase viene en forma de rollo y
es llenada y sellada a altas veloci- s /% <

dades con el equipo indicado. Dispo- l l -

nible en una variedad de estilos y for- )
mas. Algunos ejemplos de esta bolsa

incluye a aquellas de tienado en ca- W

liente, las de alimentos congelados,
sopas instantaneas, elc.

AN
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Existen también bolsas que permiten
la esterilizacion del producto dentro del envase. La bolsa y el



Algunas bolsas se utilizan para la
esterilizacion del producto y su contencion,
como san lus de higicne intima.
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producto pueden soportar cambios de temperatura y tiene una
vida de hasta siete afios.

Recientemente entré al mercado el Brick Pak (tadrillo) para la
bolsa de café. Tiene la cualidad de tener un mejor manejo para
su transportacion, requiere de mucho menos espacio en
estanteria y mantiene mucho mas la {rescura.

El tradicional Brick Pak tiene una constitucién
de cuatro elemetos:

Pet, {oil, nylon y Polietileno de baja densidad
(LDPE).

La forma de ladrillo se obtiene envasando al
vacio hasta lograr un envase compacto y sélido.

Este envase tiene una vida aproximada de un afio.
2.3.2 Envases Flegadizos

los plegadizos son envases de bajo costo que
ticnen su origen en un pliego de carton o plas-
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
envases rigidos y cuando se desea se convierte nuevamente en
un folder bidimensional.

Tipog do envases Flegadizog
Existen alrededor de 500 estilos diferentes de plegadizos y con-

tinuamente se estan creando nuevas formas; el tipo de envase
a utilizar lo determina el producto a envasary el tipo de llena-



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

« Charolas

* Tubos

Las Charolas

Este en un tipo de plegadizos conocidos como charolas o ban-
dejas, este tipo se subdivide en dos.

El primer tipo de charola es el de una séla pieza, es decir la
base y la tapa son una sola pieza y dan la forma a traves de
los pegues de las paredes, para cerrar este envase se requiere
Unicamente de un candado. Un ¢jemplo de estos plegadizos
son las cajas de pizza.

El otro tipo de charola es el dos piezas una de estas es

la tapa y el otro la base (un poco mas pequefia que la
anterior), los pegues estan escondidos en las paredes. Un
ejemplo de estos envases son las cajas de galletas marias.

Los Tubos

El otro tipo bisico de envases plegadizos es el conocido como
tubos, el cuerpo de estos plegadizos es una hoja de cartén que
se dobla y pega hasia lograr una forma de “manga” rectan-
gular. Esta abierto del panel superior e inferior para que tome
forma tridimensional es necesario cervar estos paneles (con
candado}.

El plegadizo de tubo otorga una proteccion total al producto.
Un ejemplo de estos envases son las cajas de las botellas de
vino o las de los perfumes. En algunos casos se incluyen ven-
tanas para poder ver al producto.

=
—

Plegadiza tipo charola de una picza

=

Plegadiza tipo charola de dos piezas

aif=

Plegadiza tipo tubo
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Envases rigidos de vidrio

v

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.

2.3.3 Envases Rigidog

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

Este envase se produce en vidrio, plastico, metal y carton.
Como ejemplos tememos las botellas de perfume o de merme-
lada (vidrio), las botellas de refresco (plasti-
co), las latas de comida o aerosol (metal) y
las cajas de sombreros {cartén).
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Los 4 materiales mas
utilizados en e] envase

3.1 ?apol 4 Cartén

3.1.1 Antecedentes

Para sus manuscritos los egipcios, los
griegos y los romanos utilizaron el
papiro, el cual obtenian de la fibra de
una gruesa cafa que crece en el Valle del
Nilo, material muy costoso y pesado.
Después se usé el pergamino el cual es
cuero adobado de algunos animales,
especialmente de la oveja en el cual se
escribieron los documentos en la Edad Media; es también
un material costoso, pesado e impropio para la imprenta,
aunque muy durable.

El antecesor del papel moderno fué el de seda, fabricado por
los chinos en el siglo 1 (105) antes de Cristo. Los maometanos
en la Meca y Damasco lo reemplazaron con papel hecho de
algodon, y este llamado “Papel de Damasco” fué introduci-
do en Grecia, cl sur de ltalia y Espaia. En esta tltima se
remplazd el algodén por lino, de esta forma se usé en
Castilla en el siglo XIil. A partir de las cruzadas y de la con-
quista mora en Espaia y norte de Africa el proceso de manu-
factura se disperso a Francia y a toda Europa, aunque se
siguid usando el pergamino.

Los gricqos, los egipcios Y {os romanos
wtilizaron el papiro, que cs ¢l antecesor
del papel.
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Por siglos, el papel se hizo a mano y aunque era un proceso
muy lento satisfacia las necesidades de demanda de papel
hasta segunda mitad del siglo XV, con la invencion de la
imprenta por Guttenberg que requerfa de un material de bajo
precio que recibiera bien la impresion de tipos movibles, se
extendid y popularizé el uso del papel.

Hoy en dia la mayor parte de ¢l se fabrica de pulpa de madera
y en forma de bobinas. La primer maquina que produjo un
rollo de papel continuo o en bobina se instald en Londres en
1803 {por la familia Fourdrinier).

El proceso de manufactura del papel continué en desarrollo.
En 1840 Friedrich G. Keller inventdé en Alemania un camino
para triturar troncos hasta lograr la pulpa. En 1867 Benjamin
C. Tilghman, en Estados Unidos, descubrid la manera de sepa-
rar la fibra de la madera y lo logro disolviendo a esta en una
solucion de acido sulfurico. Para 1888 el proceso para producir
la pulpa de arbol se convirtio en uno similar al wtilizado
actualmente en la produccion del papel.

Todos estos son procesos en los cuales la pulpa se lava, blan-
quea, limpia de todos los materiales sobrantes y se introduce
en una maquina 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 impresién se agregan capas de
arcilla o de plastico.

Los principales productores actuales de papel son Estados
Unidos, Canada y Japon, 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 produccion
mundial se reparte entre otros 65 paises.



3.1.2 Definiciones Y fabricacién

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 arboles, 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 cartén. No existe una real division entre uno y
otro, generalmente se diferencian por su grosor y
gramaje. la norma 1SO 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 cartén.
Esta definicion puede ser ambigua si tomamos en
cuenta el hecho de que en algunas partes del
mundo se cuenta como cartén cualquier papel
que excede las 3ooum, 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 diferenciacion tajante entre
papel y cartén.

P ' El papel es una hoja hecha de varias
Jfibras vegetales.

Una definicion practica de acuerdo a la Enciclopedia de la
Lengua Espafiola es:

“Hgja delgada hecha con pasta de trapos molidos blanquea-
dos y desleidos en agua secada y endurecida después por pro-
cedimientos especiales; puede prepararse con pulpa de cafia-
mo, esparto, paja de arroz y maderas de todas clases y sus
aplicaciones son muy variadas pues en el se escribe, imprime,
pinta, dibuja, etc”.

Y o
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Aungue ya se comentd que no existe una diferencia real entre
el papel y el cartdn, en vista de las grandes variaciones de den-
sidad que son posibles gracias a la tecnologia generalmente
las estructuras menores a los 12 puntos de grosor son consi-
derados como papel por su pesofarea. A exepcion del papel
usado como cubieria en los plegadizos, la mayoria de los pape-
les se aplican a los {lexibles. Las medidas estandar para la
resma de pliegos de papel es de 500 hojas con medida de 61 x
g1.5 cm. Generalmente los papeles para el envase pesan de 8.2
a 40.8 kg. la resma pero algunos envases necesitan desde 4.5
kg./resma y otros requieren de 0.7 kg./resma.

Estructws y fabricacion del papel

El papel generalmente es elaborado a partir de {ibras de
celulosa vegetales como: madera, algodon, lino, cafia de
azucar y otras. Si bien las fibras de la madera son de buena
calidad, existe el inconveniente de que en términos gene-
rales los arboles requieren de un tiempo largo de cultivo
hasta poder cortarlos y obtener los beneficios. Ya que la
celulosa es la poseedora de 1a 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 continuacion, resultan muy atractivas ya
que las fibras obtenidas son de alta calidad (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. Caita de aziicar.

2. Bamb cultivado. Este puede dar hasta 30 toneladas por
hectarea al afo.



3. Kenaf. Pequefios arbustos que se cultivan actualmente en
Brasil, Perii y Tailandia.

4. Crotalaria. Arbusto que crece en maximo go dias a una
altura de 3 m.

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

La composicion de la madera es en términos generales so%
celulosa, 20% carbohidratos y 30% de lignina. Los métodos uti-
lizados para la [abricacion del papel dependen del tipo de
madera utilizada y el uso que se le dara al papel fabricado.
Existen basicamente dos tipos de madera: “madera suave”
proveniente de las coniferas y la “madera dura” como el
maple. Estas pulpas duras o suaves pueden usarse blanqueadas
o sin blanquearse, si se blanquean pueden variar los grados y
las técnicas a utilizar.

En cuanto al tamatio 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 caracteristica anterior hace que el papel fa-
bricado de estos materiales tenga caracteristicas diferentes
sobre todo en maquinabilidad y resistencia.

Otra caracteristica importante en la composicion de la madera,
en lo que respecta a las {ibras, es el angulo de las cadenas de
celulosa. Los troncos de los drboles estan formados por varias
capas, de entre las cuales, las exteriores tienen este angulo mas
grande, lo cual las hace de menor resistencia, es decir, a mayor
angulo menor resistencia y a menor angulo mayor resistencia.
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Procesamiento de |a Fvlpa

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 atin no tiene orientacion definida de las fibras, lo cual
lo hace un material sin direccién de hilo y con una resistencia
al rasgado similar en ambas direcciones.

Un ejemplo comiin en la utilizacién de la pulpa son los con-
tenedores de huevo fabricados de este material y que se pre-
sentan como un cartén no uniforme de color gris, formado por
moldeo, el cual tiene las propiedades de acojinamiento, ais-
lante y absorcion, ademas de un bajo costo.

Existen tres métodos de obtencion de la pulpa: Mecanico,
Quimico y SemiQuimico.

Proceso Mecsnico

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 sdlo cs utilizado para maderas
suaves ya que las maderas duras se destruyen en este pro-
ceso. Dado que la madera es suministrada sin ningin
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 mas econdmica de las pulpas vir-
genes y es utilizada donde no se requierve brillantez ni
resistencia mecanica, como el papel periddico y el papel
manila.Las pulpas mecanicas producen papeles con las
carcteristicas de un volumen relativamente alto, baja
resistencia y un bajo costo moderado. Su uso en el envase
es muy limitado.



Proceso @uimico

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

El primer proceso quimico utilizado fue el tratar la pulpa con
Sosa Caustica (hidroxido de sodio) y carbonato de sodio, este
método es utilizado con pulpas de madera dura.

El proceso de Sulfatos o proceso Kraft, primeramente es usado
en maderas suaves, aqui en ¢l proceso se le adicionan sulfatos en
lugar de sosa. La pulpa obtenida por este proceso es mas
resistente que la anterior, de ahi que a este tipo de papel obte-
nido se le denomine “Kraft”, que en aleman significa Resistente.
La pulpa obtenida es color caf¢, la cual es dificilmente blan-
queada, mientras que la pulpa tratada con sosa es mas blanca y
fina en textura y la resistencia estd entre la mecanica y la Kraft.
La mayor parte de las pulpas utitizadas son obtenidas a partir de
este proceso. El Kraft ¢s un proceso de la pulpa, que se inicié
hace aproximadamente 100 aiwos, ¢s ¢l proceso quimico domi-
nante en la industria de la produccion de papel, tiene grandes
rendimientos, la pulpa es mis fuerte y ¢l proceso quimico mas
completo y econdmico que cualquier otro. La pulpa sin blanquear
es mucho mas dura, resistente y de baja calidad (burda) que la
pulpa blanqueada, pero los papeles hechos de pulpa blanqueada
tienen mejores fibras y se ulilizan mas.

Existe otro proceso por Sulfitos, que es utilizado para maderas
suaves obteniendo una pulpa clara mas resistente que la pulpa
por sosa pero no tan resistente como la Kraft. Dado que es un
proceso acido, el papel obtenido por este proceso no se utiliza
para libros, ya que ¢l residuo de acidos deteriora el papel con
el paso del tiempo.

\\Kss



Proceso Semi-@vimico

Como su nombre lo indica este método es una combinacion de
los antes descritos, el cual consiste en agregar sosa caustica,
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 dificilmente 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.

Fabricacion del pa‘ool

la pulpa de la madera es procesada en una suspensién de
agua, en una proporcion de 96% de agua y 4% de sélidos, 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 caracteristicas del papel, ya que con un
batido de poco tiempo se producirda un papel altamente
absorbente con una gran resistencia al rasgado pero una baja
resistencia a la tension. Con mayor tiempo de batido el papel
tendra mas alta resistencia a la tension pero con un decre-
mento en la resistencia al rasgado, un buen ejemplo de esto
tiltimo es el papel glassine.

Es también en este punto donde son agregados ciertos com-
puestos para dar mayor cuerpo tales como almidones, resinas
y alumbre los cuales daran 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 fabricacién de envases. Otros materiales como
el dioxido de titanio, silicato de sodio, caseina, cera y talco se
adicionan con el fin de dar color, opacidad, rigidez y otras
propiedades especificas.

Posteriormente la pulpa tratada pasa a través de las
maquinas para fabricacién de papel, estas maquimas son
dos basicamente: la maquina Fourdrinier y la maquina de
Cilindros.
cabeza

la maquina Fourdri- I L'"'""""' llindra s cauehe
nier trabaja a altas ve-
locidades y es utilizada
para la fabricacién de

1d li di . 1 ho d La mdquina Fourdrinier fué la primera en
pape € pesos ligeros y medios, potr otra parle el ancho de producir papel de_forma mecdnica
las bobinas en este proceso pueden ser desde 0.76 m hasta
8am.

*La maquina de Cilindros es mas lenta que la Fourdrinier y
la diferencia basica con esta tltima es el disefio de la etapa
del acabado hiimedo. PPor otra parte el ancho maximo de la
bobina es de 5.6 mts ésta maquina esta considerada la
mejor para la fabricacién de papeles pesados ya que el pro-
ceso permite la elaboracion 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
méaquinas, como por ejempio el papel tissue y el kraft, sin
embargo la mayoria de los papeles finos para escritura, papel
periodico, para envolturas, para libros, etc. estan hechos en
maquinas Fourdrinier, mientras que la mayoria de los carton-
cillos utilizados para plegadizas y cajillas estan hechos en
maquinas de Cilindros.



El cartén ¢s uno de los materiales mds
importantes utilizados en el envase
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Carton

La definicion de Cartén que otorga La Enciclopedia de la
Lengua espafiola nos dice lo siguiente:

“Material rigido que se fabrica pegando hojas sobrepuestas
de papel para formar una sola, o de pulpa
moldeada a presion en una sola hoja sélida; se
usa para cajas, envases y otros elementos de
embalaje, divisiones, pastas de libros, aislan-
tes eléctricos, tapas de frascos y botellas, carte-
les, construcciones, etc”.

El carton es uno de los materiales mas impor-
tantes utilizados en el envase. Sus aplicacio-
nes van desde los envases plegadizos més sen-
cillos hasta los contenedores mas complejos
utilizados para liquidos, este también puede
ser utilizado como un tipo de envase de gran
tamafio con una proteccién y resistencia sumamente altos y
pesados que generalmente se utilizan para transportar obje-
tos muy fragiles.

Ademas de ofrecer una proteccion al producto, el carton ofrece
cuando menos una cara de superficie suave capaz de permitir
impresiones de alta calidad de manera aptima.

Estrvetwa

la estructura del carton generalmente es la multicapa, la
cual consiste en varias capas de diferentes tipos de fibra
celulosa. Los mas comunes se fabrican con procesos mecani-
cos y quimicos y se derivan de la pulpa del arbol.
Examinando la estructura de los cartones nos indica que



consiste en una red muy compacta de fibras unidas por
medios mecanicos y/o quimicos. Esta estructura puede ser
delgada y de una fibra homogénea o como en la mayoria de
los casos, puede estar elaborado por 2 o mas (hasta 8) capas
diferentes de fibras (cartén multicapa). Esta construccién
permite el manejo de distintos tipos de fibras utilizadas en
capas individuales y posteriormente unidas.

Las caracteristicas del cartén obtenido dependen directa-
mente del niimero de capas, su acomodo y las fibras uti-
lizadas. Un ejemplo seria un cartén que en la
superficie utiliza fibras blanqueadas de pulpa
de arbol, las cuales proporcionan una superfi-
cie resistente, con una buena apariencia y que
acepte muy bien cualquier tipo de impresion;
mientras que las capas interiores secundarias
son de menor calidad.

Es de extrema importancia que cada una de las
capas que se uftilicen en el carton esten perfec-
tamente unidas. Si la union es deficiente la
estructura se puede romper o deteriorarse
durante su procedimiento, manejo o transpor-
tacion. Los niveles de unién deben contar con
ciertos requerimientos que dependen directa-
mente del balance correcto entre las uniones
mecanicas y quimicas.

Como el cartdn tiene la misma estructura que el
papel, sus caracteristicas son muy similares. Sus

. .z . La calidad del carton depende del
diversas capas y la unién entre ellas crea una mayor resisten- nimero de capas, su acomodo y las

cia y rigidez. El cartén es generalmente opaco pero varia de Sfibras utilizadas

acuerdo a su grosor, es posible aplicarle color y en algunos
casos el satinarlo.

‘“
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Uno de los mayores usos del papel
Kraft es en la produccion de costales
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La superficie del cartén generalmente requiere de un acabado
que permita la impresién, 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 cartén debe ser pegado durante
el proceso de manufactura y es
debido a esto que su superficie debe
ser muy absorbente. Asi como el
papel, también el cartén cuenta con
distintos niveles de absorcion, lo que
depende directamente del tipo de la
fibra utilizada, sus condiciones y la
estructura de la malla utilizada.

3.1.3 T_'rpoé de p3 |
Y on

Tipos de papel vtilizadog
para envase

La clasificacion mas general exis-
tente en el papel es: papel finoy
papel de baja calidad (burdo). El
papel de baja calidad (kraft) para envases siempre esta hecho
de pulpa suave y sin blanquear. El papel fino generalmente
esta hecho de pulpa blanqueada y se utiliza mas en envases
que requieren de impresiones mas finas, decoraciones espe-
ciales y también de lograr propiedades especiales como son:
barreras contra liquidos o gases.

F'afoloc Kraft

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



80% de pulpa de arbol 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 flexografia, como tipos de impresion.

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 [uerza, y se han utiliza-
do mucho en los costales.

P apclo; 5lan1/voado€

Los envases que requieren como prioridad de
buenas impresiones, grabados o cualquier
funciéon decorativa, asi como economia y
resistencia utilizan papeles blanqueados.

las pulpas utilizadas en los papeles blan-

queados son relativamente blancas, brillan- R B ol i

tes, suaves y son tratadas con algunos quimicos necesarios £l papcl blanqucado es tan fino que
se utiliza primordialmente en

ara lograr las propiedades deseadas. envases que requicren de
P q q
una imagen de calidad

hay eabigy]

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

@
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lograr las dos carcteristicas: resistencia y buen grado de
aceptacién a la impresion. Su blancura permite buenas cali-
dades de impresion y limpieza. 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 aceptacion de graficos, hace que el de
cubierta de una cara sea el mas utilizado.

Papel pergamine (vegetal)

El proceso de produccion del papel pergamino se creo en los
afios 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 acido sulfurico 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 reticula de la fibra, esto
produce un contacto y la unién del hidrogeno. Al lavarlo
con agua se consolida la reticula de fibra, logrando como
resultado un papel resistente hiimedo y seco, libre de la
matla de fibra, inodoro, libre de sabor, resistente a la grasa
y a aceites.

Si combinamos la natural resistencia a la tension

con ta flexibilidad del papel pergamino obtenemos

un papel con una gran capacidad de
resistencia a los golpes.

El pergamino se utiliza
mucho como envoltura
de mantequilla

eAw  Existen procesos para dar ciertos
e 20 acabados al papel hasta lograr algu-
nas carcteristicas como son los bri-

llantes o mate, rugosos o satinados.
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El pergamino se utilizd primero como envoltura de produc-
tos grasosos como la mantequilla, pero su versatilidad ha
logrado que se utilize en casi cualquier comida preparada o
congelada. Al ser un papel sin fibras con superficie libre de
quimicos, es grandemente aceptado para envases con necesi-
dades especiales.

Gilassine (a prueba de gracx)

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

La operacion de supersatinado conlleva varios pasos, a altas
temperaturas, presidnes (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 [ibras se
cierra y no permite que escurra o penetre ningin liquido.

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 flexi-
ble los papeles pueden ser quimicamente tratados para
aumentar sus funciones (ejemplo: resistencia a la humedad,
adherible). Cuando se enceran son muy ttiles 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 proteccion, estos papeles se
cierran facilmente al calor y cuando estan encerados se
pueden cerrar y abrir nuevamente.
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Hay papeles que se producen
especialmete mezclados con otros
materiales (como ¢l metal) para
otorgar barreras tolales de resistencia
a liquidos, como son los tetras

&

Papeles resictentes a agva, graca y aceite

La diferencia entre los papeles a prueba de grasas y los pape-
les resistentes a grasas es el tipo de penetracién de liquidos
dentro de las superficies. Los primeros mecanismos incluyen
penetracion capilar y/o humedad y se uliliza en los envases
que requieren de ciertas caracteristicas. Las ca-
racteristicas son desde el repeler agua, grasa y
aceites bajo presién moderada, hasta una abso-
luta resistencia a cualquier tipo de penctracion
liquida por largos periodos de tiempo, bajo pre-
sion, y sus puntos intermedios.

El pergamino y glassine son papeles que ofrecen
una proteccion al agua y grasas, pero que va dis-
minuyendo con el tiempo, hasta no tener ningun
tipo de barrera. 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.

Una consideracion para el disefio de envases es el de econo-
mizar al utilizar barreras en el papel. Una bolsa de papel gla-
ssine para comida rapida (papas f{ritas) tiene la resistencia
suficiente a grasa de algunos minutos suficiente para su
proposito (comida en el momento) pero por otro lado el envase
para jugos requiere de barreras de proteccidn de varios meses.
Este tipo de barreras pueden ser aplicadas al papel a través de
tratamientos quimicos y es mas econdmico. Si la penetracion
de grasa y/o aceite es el punto mas importrante a cubrir, un
papel de resistencia moderada (que presente una vida desde
minutos hasta 1 dia) es el indicado, y éste puede ser un papel
encerado o cualquir otro que tenga una superficie tratada a
base de flurocarbonatos. 1La tecnologia del {lurocarbonato en
la produccion de papel ha ido creciendo de los papeles multi-



capas y bolsas o etiquetas hasta envases para comida répida y
reposteria con problemas de caducidad.

El uso de bases quimicas 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
caracteristicas especificas para la mejor aplicacién en relacién
a los graficos. Los papeles resistentes al agua, grasa y aceites
pueden imprimirse bien en casi cualquier sis-
tema de impresion.

P apofoc encerados

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

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 caracteristicas en el acabado {inal de la hoja:

+ Encerado en mojado.- es una operacion en la que la cubierta
de cera se aplica en la superficie de 1a hoja. La superficie ence-

En esta imagen vemos la utilizacion
de un papel encerado para el flexible
de los chocolates Ferrero Rocher
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Para la elaboracicon de estos vasos de
papel para helados sc requirié de una
papel resistente al agua
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rada es muy buena para el sellado al calor y la laminacién; 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 penetracion de la cera permite tratamien-
tos especiales a la superficie o laminaciones posteriores.

Los papeles encerados son una opcién econdmica 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 caracleristicas es que no es tdxico. Su uso
convencional dentro del envase es principalemente como
envoltura en carnes frias, bolsas y para proteger sandwiches
se utiliza también como parte de las laminaciones en otros
papeles y cartones.

Papolo; resictentes al agva

La mayoria de los papelec convencionales pierden su resisten-
cia al humedecerse. La eliminacion del agua durante el proce-
so de elaboracidn del papel genera una unioén en las fibras que
las hace resistentes al agua.

Los dos tipos de elaboracién de papel resistente al agua son:
1. Mantener el agua fuera del proceso del papel.

2. Introducir quimicos adicionales que unen a las fibras para
que no sean perjudicadas cuando se introduzcan en el agua.

Los avances en la tecnologia del papel a partir de quimicos nos
da muchas alternativas de obtencion de papel resistente a la
humedad ademas de ser mas econémico. los quimicos mas
comunes para la produccion de éste papel incluyen proteinas,
melamina y otras resinas fenélicas.



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 retencién al agua. El rango general
para las bolsas y costales de papel es del i15% al 30%. La
resistencia a la humedad se puede generar en una variedad de
niveles, asi que, puede presentar vesistencia al agua durante
mucho tiempo o puede irse desintegrando gradualmente con el
tiempo y la aplicacién de fuerza.

F‘apolo; absorventes

Existen diversos papeles disefiados para la absorcion de liqui-
dos especificos, 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 fluidos.
Cuando ese fluido es demasiado liquido el
papel debe tener un nivel de absorcion elevado.
Este tipo de papeles es utilizado como envase
de comida [resca.

Fapeles satinados

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




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

Llos 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 tnicamente se da en una cara.

El proceso de satinado otorga una superficie
que acepta perfectamente bien la impresién,
adhesion y encerado en mojado.

P apoloc recubiertos

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 polimeros sintéticos. General-
mente se utilizan en envases en los que los
graficos tienen especial importancia, su apli-
cacion es en etiquetas, bolsas multicapa y
también como parte de la laminacién en com-
binacién con otros materiales para crear

Los papeles satinados generalmente se
utilizan como envolturas de regalos estructuras compuestas.

Los papeles cubiertos estan disefiados para impresion de
cualquier tipo y su produccion es generalmente muy reducida.



Papeles sulfataclos

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 impresion.

Papel metalizado

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

T'lpos' de carton vtilizados para envase

Los tipos mas sencillos de cartén son los que estan 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 tinica-
mente a manera de envoltura. Estan hechos de
pulpa de arbol 100% blanqueada quimica-
mente y su uso es en el envase de comi-
das que requieren de una apariencia
limpia y pura, asi como de un cierto
grado de resistencia. Aceptan regular-
mente impresiones de alta calidad. Este mate-

rial generalmente es cubierto o laminado con
peliculas plasticas para asi poder aumentar sus ca-
racteristicas y propiedades de proteccion.

El mejor ejemplo de papcles metaliza-
dos son los utilizados en las bolsas de
botanas




oY

A comparacién de los cartones hechos de una sola hoja, los
cartones multicapas se utilizan mas ampliamente en el
envase, sus capas hechas de pulpa virgen le dan una muy
buena apariencia a la superficie, resistencia y aceptacién a
los tipos de impresion. Este tipo de cartones es comtinmente
combinado con otros materiales como peliculas plasticas o
papeles de muy alta calidad con el objetivo de ampliar sus
rangos de aplicacion.

Coarton de Fibra

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

Cartén sélido que incluye 2 0 mas cartones laminados y unidos
y el cartén corrugado.

Los tipos de cartén mencionados anteriormente suelen tener
un peso base que se maneja en un rango de entre 200 y 600
gramos/metro’.

o base del cartén
Este es un cartén que es utilizado en el tratamiento final, es
una cubierta de aplicacién a la superficie.

Cartones blanqueados

Es un cartén que utiliza pulpa blanqueada y una combinacion
de pulpa quimica y pulpa mecanica. Su aplicacion principal es
en envases para alimentos.

Coartones Kraft

Es un carton sin blanquear elaborado con el proceso kraft y
utiliza papel reciclado. Sus aplicaciones dentro del envase son



para componentes eléctricos y mecanicos.

Cartén Corrv (a bxe de l1vf‘a)

Es un cartén econémico elaborado con el proceso kraft, algu-
nas veces cuenta con un terminado sumamente resistente que
al combinarse con la {lauta obtiene como resultado el cartén
corrugado de una cara.

Cartén de doble cara

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

Carton plano

Es el carton mas econdémico existenle en el mercado, el cual
puede ser adaptado a manera de forro. Casi no es imprimible
y sus colores son grises y ocres crudos.

Carton blanco de wna cara

Este cartén tiene una de sus superficies hecha de fibras blan-
queadas que le dan la caracteristica de aceptar muy bien la
impresion.

Carton sulfatado

Este cartdn es sumamete resistente y estd hecho en base a
fibras blanqueadas, generalmente tienen cubierta plastica o
son encerados y por esto presentan resistencia al agua. Es
excelente bajo condiciones de baja temperatura y se utilizan
sobretodo en comida congelada.

3.1.4 Envases de Carton

Algunos de los siguientes puntos son consideraciones que el di-



El carton corrugado de doble cara
es especialmente utilizado
como cmbalaje
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sefiador debe tener presentes al disefiar un envase de carton.

Aunque el papel y el cartén 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.

Hilo

En todos los papeles y cartones la
fibra con la que se elaboran se ali-
nea en una sola direccién a esto se
le denomina “hilo”.

El papel y el cartén se dobla y
suaja, pero para hacerlo mas facil-
mente es conveniente hacerlo en la
direccion del hilo. Si se dobla “a
hilo” (como usualmente se conoce) los dobleces son mas
suaves, si se hace “a contrahilo” los dobleces se hacen forza-

dos y se troza el papel.
Sve)'o de doblez

El papel como ya se menciond anteriormente se dobla muy
facilmente, 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 presion sobre el papel y el cartén
las lineas necesarias para facilitar la operacion. La herra-
mienta utilizada para esto es la Pleca (semejante al violin 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).

Cavabado 3l alto velieve

El papel y el carton son materiales que pueden ser grabados al
alto relieve, este es un proceso en el cual la imagen o el disefio
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 térculo (rodi-
llo) a presidn 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.

svso de corte

Todo papel o carton sea con forma tridimensional o plana,
tiene la forma que un suaje le di6. 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 uli-
lizado en reposteria para cortar galletas. Este método se uti-
liza casi 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

(Y



corte deseado y a esta se insertan la hojas de papel para cor-
tarlas. Este método puede cortar al mismo tiempo muchas
hojas de papel o cartén.

- laser - Se invent6 en 1958 por C.H. Townes y Arthur
Schawlow; el nombre es una abreviacién de “Light Amplifica-
tion by Simulated Emission of Radiation”.

El laser puede ser concentrado en un pequeiio punto y utilizado
en procesos de manufactura, comunicaciones y medicina. Con
esté método se pueden cortar todo tipo de materiales incluyen-
do papel, metal, plasticos 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 {inal del corte no presenta filos o
rebaba como suele suceder con otros procesos.

El papel y carton 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 produccion de pegamentos, cementos,
gomas y adhesivos al calor.

los disefiadores 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 peliculas plasticas.

Envases de Carton

Este trabajo de suaje se hizo
con lasen, que permite la mejor

calidad aiin en lincas delgadas. En los afios veinte y treinta Kellogg desarrolld 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 sélo mientras era transportado,
pero después fué transferida a la parte inte-
rior de la misma liberando su superficie para
imprimir y poner publicidad. lLa bolsa
todavia esta en el mismo sitio, pero en la
mayoria de los casos es de plastico el cual le
proporciona al cereal un mayor y mejor tiem-
po de consevacion.

Hoy en dia se utilizan de manera mas general
las cajas de carton. Principalmente se puede
hablar de que se han extendido en cosmeticos y
articulos de tocador, alimentos, productos far-
maceliticos y tabaco. La caja de carton es como-
da, limpia, compacta y acepta de buena manera
los sistemas de impresion.

Las cajas de cartén son elementos de envase que
pueden ser utilizados en una gran variedad de
formas y calidades ya que pueden ir (de acuer-
do al diseiador y la calidad del impresion)

desde un lujoso envase de perfume o cosméticos, hasta la caja
mas sencilla para guardar un pasador, atin asi sea la utilidad
final que se decida, la caja de cartén debe cumplir con ciertas

caracteristicas:

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

* debe proteger el contenido de rupturas, robo, absorcién y/o

pérdida de humedad y de escapes del producto.

(Ye
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Un envase rcqu:’en' de una
buena imdgen para que este se venda,
para dar esta imagen podemos utilizar
Jfotografias u otros elementos
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* debe hacer publicidad y vender el producto al consumidor.

Los disefiadores deben considerar de forma estudiada el pro-
ducto que van a envasar para asi poder determinar el tipo de
cartén que cumpla con las caracteristicas
requeridas para el disefio del envase.

Al igual que sucede con todo el disefio de
envase, la caja de carton debe atraer la
atencion del consumidor y mantener su
interés. La superficie externa de la caja es
por tanto tan importante, si no lo es mas,
que la interna; es el tnico 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 llevar la marca y explicar por qué ésta en
particular es mejor que las otras. Si es preciso la caja tam-
bién tiene que explicar cdémo usar et producto. Incluso las
marcas mas reconocidas necesitan todo esto para atraer
nuevos consumidores.

La funcidn 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 disefiador estructural asi como el grafico no deben con-
cretarse a que el envase sea comprado una sola vez, sino que
dentro de la funcién mercadolégica es importante incluir la
funcion de posicionamiento y utilidad para que el consumi-
dor sienta la necesidad fisica o psicoldgica para comprar en
repetidas ocaciones el mismo envase y su contenido.



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

El considerar todos estos aspectos del disefio del envase debe
dar una amplia informacién para hacerle propuestas de di-
sefio al cliente, que también deben incluir el tipo y grosor o
calibre del carton seleccionado y el ntimero de colores a
aplicar en el disefio.

Los cartones ditplex y blanco sélido pueden ser recubiertos
en pasta para dar un acabado de calidad. Esto los hace mas
pesados y el recubrimiento mas suave da un gran brillo
después del barnizado. No obstante, el proceso es caro y
estas cajas tienden a usarse sélo para productos de calidad
muy elevada, como los cosméticos y la joyeria. Para enva-
ses que realmente quieran llamar la atencion, los dise-
fiadores estan probando los cartones recubiertos con hoja
metalica. Sin embargo, el proceso de laminacion 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 plasticos para proporcionar
resistencia a la grasa o aceite; estas cajas tienden a usarse
para alimentos y ceras.

Con los cartones pueden obtenerse varios efectos especiales,
siendo quizas el mas caro el bloqueado y bronceado con hoja
metalica. En el proceso de bloqueado, una matriz de latén o
cobre estampa una hoja metélica a partir de una pelicula de
poliéster a alta presion 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.
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El Hot Stamping es un sistema de
impresion que se utiliza cuando se
desea una impresion metalizada

En el bronceado se aplica un barniz especial en la zona del
cartdn requerida y se espolvorea un fino polvo metalico mien-
tras pasa por la maquina de broncear.

Para satisfacer la creciente demanda de alternativas a los
costosos cartones recubiertos con hoja metalica y las nuevas
tintas metalicas, se han propuesto en los tiltimos afios cali-
dades mejoradas de tinta de grabado,
que sobrepasan en mucho las capaci-
dades del offset. 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 mas comunes son los
cartones barnizados, que llevan una va-
riedad de acabados desde el mate hasta
el alto brillo. El barnizado puede ayudar
a que la caja resista al frote, asi como las
bajas temperaturas en los congeladores,
entre otras cosas.Ha existido una tendencia clara en el disefio
de alta calidad hacia 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 plastico se usan cada vez mas para las
compras a granel. Las cajas de carton se prefieren para comi-
das preparadas sofisticadas como pizzas. El mercado de comidas
preparadas ha empleado cajas de cartén durante muchos
afios, ya que son el tinico 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 carton



en este mercado parece asegurado, pero la competencia de di-
sefios esta creciendo y por lo tanto, el uso innovadory las ilus-
traciones, continuaran aumentando.

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

Una forma de embalaje que ha tenido un poco de éxito desde
su reaparicién hace pocos afios es el envase de carton enrrollado
en espiral, que se encuentra comtinmente como el tubo interior
de productos tales como el papel higiénico y los papeles y
hojas metélicas de cocina. Ahora, los mismos estan apare-
ciendo como envases propiamente 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 disefio en el envase de papel
y cartén en innovacidn continua ha sido el de los
envases de carton para bebidas. El mercado de los
jugos de frutas es otro beneficiario de las nuevas
tendencias de alimentacién sana. Los envases de
litro de empresas como Tetra Pak tiene por mucho
el mayor volumen de ventas. Un interesante desa-
rrollo que se ha incorporado al envase de carton
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 esterilizacion independiente del producto y el
envase, seguida por los procesos de llenado y ce-
rrado. El producto (una sopa o yoghurt, por ejem-
plo) es esterilizado mediante métodos de alta tem-
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El diseiio de envases de papel o cartén
para bebidas, ha sido uno de los mds
aceptados en el mercado actual
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peratura y tiempo corto. EL propio envase es esterilizado por
separado, a veces exponiéndolo a una fuente de radiacién de
bajo nivel, pero mis a menudo exponiéndolo al vapor o al
agua oxigenada.

El objetivo primordial del envasado aséptico en carton es evitar
el deterioro del alimento o bebida por los microorganismos, pero
un beneficio adicional es que retiene el sabor
del producto. Esta claro que los productos
envasados en cartén tienen mejor sabor que
los enlatados, que se procesan durante perio-
dos mas largos. Ademas de que trata mejor al
contenido desde el punto de vista del consu-
midor. Los fabricantes de envases de carton
aseguran que algunos productores han rea-
lizado ahorros de hasta el 75% en costos de
transporte, ademas, los productos envasados
en cartéon no necesitan refrigeracion, con lo
que se ahorra en energia eléctrica. La forma rectangular tam-
bién ahorra el caro espacio de los anaqueles y ofrece una amplia
superficie a imprimir para gréficos bien disefiados.

El lanzamiento de las sopas de coccién instantanea en el aho
de 1985 permitieron la utilizacion de un nuevo envase de
cartén laminado con plastico y/o hoja metéalica que hizo posi-
ble que el envase de cartén compitiera con la lata de metal
como envase conservante.

Un apasionante desarrollo para los disefiadores de envase es
el creciente tratamiento que se da al hasta ahora utilitario
embalaje como medio de marketing, mediante el uso de car-
tones preimpresos para embalaje de transporte. Actualmente,
casi una quinta parte de todas las cajas de cartén corrugado
estan impresas en mas de dos colores y la proporcién va en



aumento cada afio. Los principales métodos de impresion que
se usan son la lito-laminacion y preimpresién para trabajo de
alta calidad, con cuatro y seis colores y la flexografia parece
asceptable para la mayoria de los embalajes de este tipo.

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

Las necesidades de la exportacion han desempefiado un papel
clave también en la expansion de las exigencias grificas del
embalaje de transporte. los candidatos preferentes para el
tratamiento de preimpresion son los productos que ya usan car-
tones blanqueados o cartones recubiertos de caolin y cajas que
llevan etiquetas para especificar su contenido. los disefiadores
no deberian subestimar el impacto de la preimpresion. Los su-
ministradores de electrodomésticos Braun y Ken-
wood se pasaron a la preimpresion con atractivos
disefios a cuatro colores y barnizado, ilustrando los
productos y sus usos en el hogar.

Con sus pros y sus contras, el cartén contintia sien-
do uno de los materiales de envase mas flexibles
que se han desarrollado nunca. Su insuperable

El cartén sigue siendo el material que
mejor acpta la impresion

capacidad de impresion permite a las cajas de
carton corrugado mostrar ilustraciones en seis co-
lores a medio tono de la mis alta calidad. La {iabi-
lidad de su resultado y la elevada relacion rigidez-
costos significa que es un material técnicamente
excelente, de importancia creciente en la década
final del siglo XX y por completo reciciabie.




3.2 &l Vidrio
3.2.1 Antecedentes

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 conocian
los métodos de produccion y soplado del vidrio, utilizaban un
procedimiento en el que mezclaban las particulas 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 transparencia.

La invencion del soplete, que se ha determinado fué alrededor
del afio 300 a.C. por los fenicios {en Circa) di6 las bases para
los métodos futuros de produccién de contenedores de vidrio.
El vidrio puede ser soplado dentro de moldes y obtener
cualquier forma, color y tamafio, fué asi como el vidrio entré
en la lista del “Lujo”. Para el afo 200 a.C. el vidrio decorado
se elaboraba en la antigua Roma.

Posteriormente se descubrié que el contenedor de vidrio era a
prueba de agua y no afectaba el sabor de su contenido, los
mercaderes comenzaron a ultilizarlo para transportar vino,
aceite y otra serie de productos en sus largas travesias mari-
nas. los artesanos romanos aprendieron a producir vidrio con
diferentes capas y cada una de ellas en un distinto color. El
famoso “Portland Vase” hecho en Roma al rededor del afio 70
d.C. es un ejemplo de este arte. El objeto mas valioso del arte
del vidrio en todo el mundo (cuesta al rededor de go millones
de dblares) se encuentra ahora en el Museo Britanico.

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



Murano, cercana a Venecia. Los venecianos perfeccionaron el
vidrio cristallo (cristal), el primer vidrio realmente transparente.
El cristal puede ser soplado en cualquier forma y ser extremada-
mente delgado. Asi como Venecia crecié en tamafio y poder, el
proceso de produccion del vidrio decorado se guardd por la
comunidad como uno de los secretos especiales de este lugar.

Para el siglo XVil muchos otros paises europeos producian 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 produccion
del vidrio se establecié con el inicio de la nacién. En 1608 una
fabrica producia botellas de vidrio soplado en Jamestown,
Virginia. Pero no fué hasta 1739 que la industria de la pro-
duccidn del vidrio se establecié realmente.

La famosa compaiiia de vidrio en sandwich se {undé en Boston
en 1825. Esta fue probablemente la primera manufacturera de
vidrio de los Estados tinidos en producir vidrio prensado que
era como una imitacioén del tan costoso vidrio cortado. En el
vidrio prensado se pueden obtener areas gruesas texturizadas,
esto se lograba prensando el vidrio en moldes, creando gene-
ralmente un efecto de encaje.

El més 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 Incorporated. El
famoso museo de vidrio en Corning contiene mas de 15,000
objetos hechos en vidrio.

Para principios del siglo XIX, la produccién del vidrio habia




avanzado y utilizaba moldes en conjuncidn con el soplado para
formar contenedores con distintos tamafios 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 disefios de [iguras
y formas especificas. Entre 1820 y 1870 se elaboraron varios
frascos historicos que consistian en el grabado de los retratos
de personas famosas. Después el vidrio que representaba
emblemas se hizo también popular. Eventos especiales,
sociales y politicos se conmemoraron con contenedores de
vidrio que se produjeron para licor y para mantenerse como
ornamento. A parte de ser decorativas, las botellas grabadas
tenian funcionalidad: proveyeron informacién 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 hicierén en vidrio. A prin-
cipos de 1899 los productores de leche dejaron el tradicional
bote de metal para utilizar elegantes botellas de vidrio di-
sefiadas por el doctor Tatcher de Potsdam, Nueva York.

En 1903 Michael J. Owens de Toledo, Ohio invento la primera
maquina semiautomdtica de botellas, que fué el mas impor-
tante avance en la produccion de vidrio desde la aparicion del
soplete. Para 1gog4 la miquina Owens fué completamente
automatica. Esta producia envases de igual tamafio y capaci-
dad, con lo que hizo la primer produccion uniforme de vidrio.

3.2.2 Definiciones

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



comunmente de erupciones volcanicas.

El vidrio puede ser opaco, transparente, claro, coloreado,
reutilizable, desechable y reciclable. Es resistente a los acidos,

la mayoria de los quimicos, 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 ambar ofrecen pro-
teccion a la luz y conservan los sabores delicados.

La popularidad de los envases de vidrio radica en la
naturaleza del vidrio en si. El vidrio es quimicamente
innerte, lo que significa que no afecta ni reacciona al
sabor u olor de los productos contenidos en él.
Ademds su superficie suave y sin poros facilita los
procesos de lavado y esterilizacion.

El Diccionario de la lengua espafiola define al vidrio
como:

“Cuerpo muy duro, fragil y por lo comiin transpa-
rente formado por la combinacion de silice con

potasa o sosa y cantidades variables de otras bases y fabrica-

do en hornos o en crisoles.”

ComPogidén del vidrio

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

£l vidrio es un material que al
utilizarce como envase no afecta ni
reacciona al sabor u olor de los
productos contenidos en él

y o



en un rango de 0.1 a 1 mm de tamafio. Dado que por definicion
un cristal es una repeticion estricta de unidades idénticas y el
vidrio no cumple con este requisito, es mas realista conside-
rarlo como un liquido congelado. Su estructura depende mas
de su tratamiento térmico que de su composicion quimica.

Como ya se mencioné los principales componentes del vidrio
son arena, ceniza de sosa y piedra caliza. La arena es prac-
ticamente silica 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 cual da claridad y bri-
llantez al producto, ademas de proporcionarle un cierto grado
de suavidad al vidrio. Sin embargo la altimina es cominmente
utilizada para proporcionar mayor dureza y durabilidad.

La formulacion del vidrio puede ser ajustada segiin el tipo de
envase o utilizacion especifica. Asi, si la resistencia a la accién
quimica es especialmente importante la composicién del vidrio
debera tener menos sodio y mas aluminio. El magnesio es tam-
bién utilizado para obtener durabilidad quimica.

Para reducir las “semillas” y las burbujas (defectos), se uti-
lizan agentes como sales de sulfato de sodio y arsénico.

Proceso de fabricacion del vidrio

En la manufactura del vidrio, la sosa, la arena y piedra caliza
son mezcladas con el “cullet” (pedaceria de 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 mas elevada para lograr su fundido. Con
una flama de gas se mantiene el material en el tanque entre
1480 y 1590 °C. Dentro del tanque se forman 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 “frio” tal
como lo conocemos se altera cuando el vidrio es calentado
logrando el llamado punto de ablandamiento. Mas adelante se
hablara del proceso de manufactura de envases de vidrio.

Figmentacion del vidrio

El vidrio puede pigmentarse, pudiendo obtenerse colores
como: ambar, verde y dpalo. Algunas plantas, mantienen tan-
ques con estos colores dada su produccién de este tipo de

envases coloreados. También es posible pigmentar en otros co-
lores, aunque esta operacion solo es rentable en pedidos de

El vidrio pigmentado
tiene ademds de fun-
ciones decorativas,
funciones de protec-
cion sobre determina-
dos tipos y rayos
de luz.

gran volumen.

A-gpvrf‘c; de coloracion vhlizados en el vidrio

Rojo Oxido ciiprico, sulfito de cadmio

Amarillo Oxido férrico, 6xido de antimonio

Verde amarillo Oxido de cromo

Azul Oxido de cobalto

Violeta Manganeso

Negro Oxidos de fierro en grandes
cantidades

Opalo Fluoruro de calcio

Ambar Carbdn y compuestos sulfatos

Se ha desarrollado un método para adicionar el material
para coloracion en el horno, que consiste en adicionar el
agente en la ultima etapa del horno proxima a la dosifi-
cacion de la “vela”, de esta forma pueden fabricarse
ordenes “pequeias” de colores especiales, sin necesidad
de tener un horno lleno de vidrio coloreado con el costo
que esto representa.



los colores se utilizan en los envases también como una pan-
talla, ademas del aspecto decorativo algunos colores son efec-
tivos para proteger un producto de los efectos de los rayos del
sol, filtrando algunos rayos daiiinos. 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 A° (ultravioleta), y el color esmeralda es
efectivo de 4000 a 4500 A° {azul violeta visible).
En la region critica del ultravioleta solo los co-
lores ambar y rojo son realmente efectivos.

3.2.3 Tipos de enases de vidrio
Y procesos de fabricacion

Estructuralmente los envases de vidrio y las

Los frascos son botcllas de boca ancha

botellas han cambiado significativamente en los
tltimos 35 afios. A pesar de las mejoras en di-
sefio y materiales los envases grandes se han vuelto mas
factibles en su manufactura. Actualmente existen algunos
tipos basicos de envases de vidrio en uso, los mis importantes
se describen a continuacion:

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

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



centro dé gravedad muy bajo lo que significa que su altura es
minima y que le ayuda a una facil transportacion.

*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 Dofia Maria).

*Garrafén- Son envases de tamafio industrial, pesados y de
gran resistencia, son utilizados normalmente para quimicos,
su capacidad varia de los 3 a los 13 galones y generalmente son
transportados dentro de botes de plastico y madera.

*Ampolletas- Son pequeiios envases de vidrio con una base
plana, una forma tubular y una amplia variedad de cuellos
como terminado. Las ampolletas se utilizan en gran cantidad
para contener antibidticos y otros farmacos. Las tapas plasti-
cas son muy utilizadas en estos envasecs
resistentes. También se utilizan para medi-
camentos inyectables, en este caso las am-
polletas tienen una linea al rededor del
cuello que permite su facil ruptura para la
posterior utilizacién del contenido.

La boca de [ botella

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

*Boca tipo tapa rosca.- Esta es la boca y tapa mas comin.
Utiliza una tapa de plastico o metal {[rascos de mayonesa). Su
terminado en espiral permite que la tapa se vaya enroscando y
se acomode perfectamente al rededor del cuello de la botella.

PRI

En esta imagen observamos una

boterlla con boca taparrosca



Las botellas vino son ¢l mds claro
cjemplo de envasce con boca de argolla

Esta es una botella con boca
de friccion

vo

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

*Boca de {riccion.- 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 plastico, un ejem-
plo muy claro son los envases de refresco con corcholatas.

Proceco de manvfactwa

Una vez hecha la mezcla fundida y acondicionada, es ali-
mentada a los diferentes moldes en pequefias masas lla-
madas “velas” las cuales pueden tener diferentes formas
antes de ser colocadas en el molde; asi como un peso que
puede ser de 14 g a1.36 Kg.

El envase puede producise por dos tipos de proceso:

a) PROCESO SOPLO-SOPLO
* Utilizado para fabricacién de {rascos de boca angosta

b) PROCESO PRENSA-SOPLO
+ Utilizado para fabricacién de {rascos de boca ancha

PROCESO SOPLO - SOPLO PARA LA FABRICACION DE ENVASES

1. La vela se deposita en el molde para la corona.

2. Con aire a presion suministrado por la parte alta del molde,
se empuja el vidrio forzandolo a llenar la cavidad que forma
la corona.

3. Con aire a presion 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 “parison” o bombillo.
4. En el siguiente paso el parison 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 aiin - Formas de Vela

muestra un color rojo.

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

PROCESO PRENSA - SOPLO PARA LA FABRICACION DE ENVASES

1. La vela se deposita en el molde para la corona.

2. Con aire a presion suministrado porla parte alta del molde,
se empuja el vidrio forzandolo a llenar la cavidad que forma
la corona.

3. El pistén que es empujado por la

parte baja del molde L—-——-—Primera Estacién——q
forza al vidrio a ocupar )
perfectamente el espacio

de la corona, a la vez que !

forma un cuerpo hueco ta-

mbién llamado “parison” f
o bombillo.

vela

. i suministro formado de formado del
4. En el SIgulen[e Paso e" de la vela fa corona Parisan
al molde por soplo Cuerpo hueco

périson tomado del cuello,
es colocado en otro sitio, donde se en-

cuentra el molde final para formar el cuerpo del envase, en
este momento el vidrio atin muestra un color rojo.

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

Segunda Estacién j

r
@ t

—

transporte soplo linal colocacién

del frasco

alaestacién
en transportador

de soplo linal

Grdfica del proceso Soplo-Soplo
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Primera E:

En el equipo de formado de envases, basicamente existen dos
estaciones: en la primera se efectiia el primer soplo o prensa-
do dependiendo del proceso, con el envase en posicién inverti-
da (cuello abajo), depués pasa a la segunda estacion donde es
soplado por titima vez ya en posicion cuello arriba, donde
después de formado es guiado a una banda metalica, la cual
es calentada con flamas, con el fin de evitar un choque térmi-
co que fracturaria inmediatamente los envases.

De ahi, los envases son transportados al horno para someter-
los a un proceso de temple, ya que antes de este proceso los
envases pueden ser quebrados

r Segunda Estacién 3
muy facilmente, debido a la ten-

: v } ¥
vela
| /\ n f T sién interna que tienen.
Una vez en el horno, es incremen-
——Pistén 5 Corona —/ op
tada la temperatura a 540°C

suministro de formato de formado del transporte soplo final colocacidén
lavela tacorona + la estacid det i . H
al malde porsoploy  elpitan  desopte final entramperaador | AUFaNte 15 min. y posterior-
Japrensa Cuerpo hueco , ..
de piston mente en una forma rapida

Proceso Prensa-Soplo

bajara a temperatura ambiente, es donde las tensiones inter-
nas logran estabilizarse.

Recvbrimientos

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 liquida 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 dafios, son
recubiertos disminuyendo la {riccion a la que son sometidos
con las partes metalicas de los equipos de llenado. EL mejor



recubrimiento para este fin es el silicon o acido oleico que
ademas hace 1a superficie repelente al agua, sin embargo esto
también podria causar problemas de etiquetado.

Otros componentes utilizados para la misma funcion son:

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

EL polietilen-glicol y el estearato de polietilen-glicol son uti-
lizados con el mismo objetivo siendo mas faciles de aplicar que
el polietileno, teniendo la desventaja de que ambos son solubles
en agua y no son permanentes.

El disefiador experto, junto con el fabricante de vidrio, puede
especificar en la actualidad el acabado de superficie del
envase. Por ejemplo, la mayoria de las botellas y {rascos se
pueden recubrir con spray en la actualidad con una variedad
de compuestos que contienen litanio o estafio. Estos recubri-
mientos no son tan nuevos, pero cientificos del Instituto
Tecnoldgico de Massachusselts creen que unos nuevos male-
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.

3.2.4 Envaces de vidrio

Hasta que se inventd el bote de hojalata en el siglo XViil, los
envases de vidrio (botellas o tarros) fueron los envases rigidos
sin rival para alimentos y productos quimicos e incluso para
almacenaje en general. La razén por la que antes podian hacer



El vidrio protege de la contaminacion
a los alimentos que envasa
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envases de vidrio es que sus materiales de base los tenian en
abundancia. Cuando estos productos se fundian juntos se
formaba un vidrio claro que se podia moldear en caliente.

El vidrio es extraordinariamente fuerte e incluso el envase mas
débil puede soportar un peso muerto de mas 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 alimentacion) es la capacidad del vidrio para prote-
ger el contenido de la contaminacion.

Otra faceta cada vez mas 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 disefiador
debe obtener antes que nada una muestra para evaluar la
apariencia del producto en relacién con el envase. Debe deter-
minar si se envasara en frio o en caliente. Las propiedades
quimicas del contenido pueden afectar a la eleccion del cierre,
{algunos plasticos se deterioran por
los acidos fuertes como el vinagre).

Las botellas y fascos deben resistir los
cambios de temperatura y presion,
por lo que el disefiador necesita
apreciar los detalles de estos cam-
bios que es probable que ocurran
, ; durante el procesado o almacenaje
Yol . P
Sun DRlee R del envase. Las bebidas carbonicas
PASTA SAUCE "
ALY T 428 /107w pueden hacer aumentar la presion
=G 3. - Caveat §ibPAS . |
de la botella a mas de s atmosferas
durante el llenado, mientras que las
cervezas pueden elevar la presion en



botella a cerca de 6 atmésferas durante la pasteurizacién.
Suele dejarse un espacio vacio entre el contenido y la tapa para
permitir la expansion de los liquidos 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 fotograficos de la luz. El disenador
debe comprobar con ¢l cliente en los diversos niveles de elabo-
racién de las especificaciones si el color es un factor impor-

tante o si el disefiador tiene mano libre. En 1988 se desarro-
116 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.

Ademas de los criterios de disefio, el disefiador debe
estar al corriente de la maquinaria que se usara para
fabricar y llenar los envases de vidrio ya que puede ser
que los cuellos y pendientes de las botellas tengan que
ser sujetados por la maquinaria de llenado.

Una parte importante dentro del discfio de envases
es entonces el del disefio grafico para el producto. En
los envases de vidrio la forma mas practica y comiin
para el manejo de graficos es la utilizacion de la eti-
queta, sobretodo cuando esta es pensada para ser
aplicada en envases cilindricos de forma que sea
posible alisar la etiqueta de un solo paso. Otra va-
riante de etiquetas es la de plastico, la cual se utiliza
en superficies esféricas y concavas ya que 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 produccién. Entonces, con algunos productos, como la
cerveza, la sidra, las aguas minerales y algunos productos
lacteos, el disefiador puede considerar el uso de envases
retornables. Estos deben ser capaces de soportar el repetido
uso poco cuidadoso con un dafio minimo. la justificacién
econémica es que el costo por viaje (entre la tienda y el hogar)
debe ser pequefio. La alternativa es reducir el peso y resisten-
cia de la botella al minimo requerido para un viaje. Los enva-
ses no retornables, con todo, deben tener unos dos tercios de
la resistencia de los retornables.

Las botellas de plastico, sobre todo las de PET y PVC, no tienen
las cualidades de superficie que muchos disefiadores consi-
deran tan importantes para sus productos. Si un disefador
hace una botella o frasco escarchado de vidrio, puede tener la
apariencia de {rio y refrescante. Algunos fabricantes han sido
capaces de darle esta apariencia al PET, pero ello no es comiin
entre los plasticos. Otro acabado del vidrio es el marmolado
(como las canicas).

Otras ventajas de disefio 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 impresion de que
esta 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 barril. A base de disponer
un asa se puede hacer que el producto tenga una apariencia (til
0 mangjable. Las botetlas para condimentar la ensalada que
tienen una forma adaptada a la mano pertenecen también a esta
categoria, como también 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 titil para los cosméticos y vinos caros.



La forma puede ser utilizada por si misma para afiadir carac-
teristicas al envase: las formas anticuadas pueden sugerir fia-
bilidad, madurez y el hecho de que el producto esta bien intro-
ducido. Mediante el uso de disefios de lineas simples y angu-
lares, por otro lado, puede dar la apariencia de modernidad
al envase. Estas ideas no se aplican sélo al vidrio, pero al
emplearlos con este material transparente y pesado pueden
convertirse en poderosos instrumentos de marketing.

En la actualidad, los fabricantes tienen bastante libertad de
eleccion para las cantidades en que quieren vender sus pro-
ductos, lo cual significa que los disefiadores tienen la misma

libertad para escoger los tamafios del envase a usar.

Durante la década pasada se han producido desarro-
llos importantes en los mercados del plastico, como
los nuevos productos del tipo del polipropileno orien-
tado (0PP) y nuevas combinaciones que reemplacen a
los materiales tradicionales probados y de confianza.
Por ejemplo, en los mercados de todo el mundo de con-
fiteria 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 estanterias de los supermercados.
Con todo, los plasticos no tienen todas las tendencias
del mercado a su favor, ya que los disefiadores estan
redescubriendo el vidrio.

La mayor oportunidad actual de disefio de envase para el
vidrio habia sido ya practicada durante miles de afios: el
esmaltado. Como la ceramica, los envases de vidrio también se
pueden esmaltar. Una combinacién de compuestos quimicos
especiales se mezclan firmemente mediante el calor de un

El vidrio permitc adherir eclementos a
un envase con el objeto de hacerlo
mds funcional, un cjemplo de esto son
las asas

y o



El vidrio se ha mancjado en los
dltimos afios como simbolo de
calidad y elegancia
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horno a la superficie de las botellas. El proceso es muy simi-
lar-a‘la forma como la ceramica se esmalta en el horno: el
esmalte comprime y endurece la botella.

Ciertamente el uso por los disefiadores de los plasticos para
bebidas refrescantes y jugos de frutas ha forzado a otros di-
sefiadores a hacer subir de categoria al vidrio como envase,
esto se puede notar en como se estan modifi-
cando los disefios de envases y ahora son
cada vez mas 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 articulos delicados y
pequefios. Otra ventaja del envasado en vidrio
que ltos consumidores aprecian es el que son
reutilizables. En realidad, los disefiadores
deberian usar el hecho de que el vidrio proyec-
ta esta imagen «saludable»: no corrosiona; no se oxida, se con-
serva atractivo al usarlo es impermeable. Ademas, puede
llenarse con productos a temperaturas muy elevadas, ya que el
propio vidrio s6lo se funde a temperaturas de cientos de grados
Celsio. Los problemas de los envases de antes que se rompian
con el choque térmico ya no afectan a la mayoria 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 practicas por las
que se deberian envasar los productos en vidrio, pero también
son importantes las caracteristicas 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 farmaco.

Segtin el disefiador de envases inglés Packaging Innovation,
s6lo 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 {uertes formas
geométricas para crear una apariencia faceteada, como de
Jjoya, tal como el Gem y el Giorgio, pero basdndose en la
transmision de la luz para hacer el efecto.» Obsession, de
Calvin Klein, esta disefiado con un estilo comparable, usan-
do curvas que dan la impresion de un estanque de luz en la
forma baja y lisa del envase.

A partir de los tltimos afios de la década de los ochenta, el
proceso de grabado al Acido se ha popularizado. Tres nuevos
productos han usado esta técnica con un gran efecto:
Montana, Salvador Dali y una gama de Jean Patou. Tomando
solo uno de ellos, Montana es una botella disefiada en un
escalonado transliicido, espiral. El iiltimo escalon es de hecho
el cierre de la botella, con el nombre en azul metdlico graba-
do en el mismo. El disefio 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 plastico, aunque los disefiadores utilicen
nuevas técnicas de metalizado para mejorar su apariencia. La
forma y un disefio excéntrico son esenciales en este mercado:
dos perfumes no pueden tener el mismo aspecto. Pero hay
muchos imitadores del buen disefio, como las tradicionales
lineas del Chanel N.” 5 o del Opium de Yves Saint-Laurent.



S6lo el vidrio puede conscquir los
diferentes efectos que diferencian a
una fragancia de otra dentro de ese
mercado mundial tan fragmentado
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Opium es interesante desde otro angulo:
usa una ventana de plastico en el produc-
to que imita el efecto de una joya atrapada
en el interior.

los perfumistas lideres en el mundo son
los franceses e italianos y la calidad y la
sensacion de sus disefios son inalcan-
zables. los disefiadores 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 det
vidrio. El PET tefiido puede producirse en
colores muy sutiles.

Las cremas, polvos y pastas tienden a ser envasados en tarros,
que tradicionalmente son de vidrio o ceramica. Pero en este
caso, los plasticos se estan usando con gran efecto para aproxi-
marse al aspecto y sensacidon de los materiales mas pesados.
Para productos caros, sin embargo, nada substituira al vidrio
todavia durante muchos afios. El factor del mayor peso aqui es
una caracteristica de disefio. La mayoria de las botellas de
vino son de disefio 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 usan 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 estan preocupados
por la salud y los alimentos sanos. Esto significa que el futuro
de los alimentos y productos de alta calidad, en envase de alta
calidad como el vidrio, esta asegurado.



3.3 Flastico

El plastico es desde hace algunos afios uno de los materiales
mas utilizados no sélo en el envase, sino en casi todas las areas
que conocemos; desde la medicina y la construccién hasta la
creacién de mobiliario, ingenieria, 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 demés 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 descubrié 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 plastico puede ser fragil 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 rigido y resis-
tente segiin sea el caso.

En fin el plastico es un
material fascinante por
su versatilidad y muchas
veces por lo econdmico de su

(a veces excentrico) son escenciales en
el mercado de fragancias y cosméticos

La forma y el diseiio innovador

-
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El pldstico es el iinico material
(tratado en csta tesis) que no se
encuentra como clemento en

la naturaleza
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produccion e industrializacién. Puede obtener cual-
quier caracteristica que se necesite, y puede mezclar-
se con otros materiales. Es por esto que se utiliza
ampliamente en el area de envasado, y por lo que se
habla de ¢l en este proyect, tratando que se conozca
un poco mas de éste, su historia, su obtencion, sus
propiedades y los tipos de plasticos que existen para
el envase con ventajas y desventajas.

3.3.1 Antecedentes

En 1664 Robert Hooke el“filésofo experimental”
inglés conservador de la Royal Society y ayudante
de Robert Boyle, escribia:

“Muchas veces he pensado que seguramente existe
un camino para averiguar come 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 expeclativa notamos desde cuando (si 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 aparicion del plas-
tico en la Segunda Gran Exposicion de 1862, en la
que Alexander Parkes exhibié un nuevo material al
que denomind Parkesina.

Alexander Parkes fué un hombre muy inteligente, trabajé
desde muy joven en la industria del metal donde llegé a diri-
gir una importante fabrica de Birmingham. Fué alli donde tuvo



el tiempo y el equipo para experimentar en diversas materias
siendo la principal la del metal; en poco tiempo logrd un total
de 8o patentes por lo que dejé la industria y se dedicd a vivir
de la venta de licencias. En 1846 comenzé el estudio del caucho,
revoluciond el método de vulcanizacion utilzado hasta ese
momento (desarrollado por Goodyear y Hancock) ademas de
crear un procedimiento para recuperar el material utilizado.

La parkesina llego cuando Parkes busco nuevos usos a la nitro-
celulosa, alterd ligeramente el proceso de fabricacion y produ-
Jo un material “moldeable decorativamente”. Lo describid
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, tefiida o tallada.

En 1869 el impresor americano john Wesley Hyatl trabajo
con la nitrocelulosa como la hacia Parkes y cred una bola
de billar, pero [ué hasta 1870 que utilizdé alcanfor como un
disolvente y cred el celuloide. Fué con estos inventos que
realmente se reconoce el inicio del plastico, pero cabe
destacar que desde antes habia algunos antecedentes, mis-
mos que a continuacién se mencionan en orden cronolégi-
co: 1831 el estireno, 1834 la melamina, 1835 el cloruro de
vinilio y 1847 el poliéster. El detalle con estos inventos, es
que no conocié una buena utilidad de ellos hasta mucho
tiempo después.

Regresando a fines del siglo pasado, despues de el nacimiento
del celuloide, los hermanos Hyatt patentarén el moldeo por
inyeccion en 1872 y en el mismo afio Baumann patentd el
cloruro de polivinilio. En 1879 Gray cred el extrusor de tornil-
lo, en 1880 Kohlbaum el metacrilato polimerizado y en 1884
Cross y Bevan el acetato de celulosa.

E!O?



El acetato de celuloide ¢l el origen
del actual envase pldstico
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MRS DY En 1950 se utiliza el PVC, pilipropileno y polieti-
leno como una pelicula en el envasado de productos. Ya pocos
afios antes se habia inventado el proceso de extrusion y crea-
do mejores laminaciones de plasticos hasta lograr un plastico
delgado y transparente utilizado en bolsas.

Empresas suizas y alemanas retomaron el descubrimiento del
la melamina para crear una nueva gama de resinas. En 190g se
utiliza el acetato de celuloide como el medio fotografico mas
seguro, después se le utilizé como una pelicula para cubrir los
alimentos {inicio de envase) y también como cubierta de perio-
dicos, mapas, etc.

Veinte anos depués William Chalmers de la
McGrill University de Montreal buscaba un susti-
tuto del vidrio, cred el polimetilmetacrilato,
mismo que en 1934 se utilizé como vidrio sintéti-
co para aviones de la segunda guerra mundial.

La necesidad de envasar o empaquetar porductos frescos {espe-
cialmente alimentos) logrd que se encontrara en el polietileno
la solucién, por su combinaciéon en trnasparencia y resisten-
cia. Esto di6 paso a que se le encontriran diversos usos, como
envases mas resistentes, aplicaciones en textiles, en juguetes
suaves (para bebes), etc. Hasta nuestros dias el polictileno es
muy utilizado por sus ventajas y por lo econdmico que son su
fabricacién y sus aplicaciones. Hasta nuestros dias la histéria
del plastico se ha caracterizado por el nacimiento de nuevas
formas y aplicaciones y por la reduccién de costos que poco a
poco se da. Lo anterior hace que el plastico sustituya gradual-
mente a materiales de envase tradicionales como lo son el
vidrio y el papel; pero cabe afiadir que esto no es del todo sa-
tisfactorio desde el punto de vista ecoldgico ya que por mas
que se recicle o trate de reciclar el plastico nunca va ser lo sufi-



ciente como para que no contamine de una u otra forma, por
que no es biodegradable (si consideramos que tarda hasta 150
afios); en cambio el vidrio y el papel tienen mayores posibili-
dades de reciclaje y reuso.

3.3.2 Definicidn de Flasticos
Plssticos

En la actualidad podemos encontrar en las tien-
das muchos articulos que se venden bajo la
especificacion de “Plasticos.” Pero de hecho
decir que un producto es de plastico es como
decir que un clavo y un coche estan hechos de
metal, (Pero de que tipo de metal?. EL término
pléstico se aplica a un gran niimero de subs-
tancias con diferente origen pero que tienen
una cosa en comtin, la propiedad de convertirse
en plastico y de tomar la forma que se deseé
(aunque sea en su proceso de manufactura).

Es necesario que se tomen en cuenta las si-
guientes dos definiciones como una base para
los terminos que mas adelante se manejan.

*Plastico

En un estricto sentido cientifico es todo mate-
rial que sufre una deformacion permanente
bajo presion.

*Elastico
Se aplica a los materiales que regresan a su El polictileno fué la respuesta a la
forma original después de haber sufrido una presion. busqueda un marerial para envasar

alimentos frescos

EYOS

los materiales conocidos como plasticos generalmente son
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substancias que obviamente no son plasticos en el estricto sen-
tido de la palabra, pero todos son substancias que en algin
punto de su fabricacion tuvieron la condiciéon de plastico y
durante esta condicién tomaron su forma final.

En breve, los plasticos se definen como:
“Un grupo arbitrario de materiales artificiales, gene-
ralmente de origen sintético-organico, que en algiin
momento de su fabricacién tuvieron la condicion de
pléstico durante la cual tomé forma; muchas veces
con la ayuda del calor y la presion y usualmente con
un molde”.

Se conoce como “maleriales artificiales” a aquellos que estan
compuestos de distintos materiales naturales como madera,
minerales, etc. “Generalemente de origen sintético-organico”
significa que la mayoria de los materiales estan hechos (o sin-
tetizados) quimicamente apartir de materiales organicos. EL
término “Organico” se aplica a aquellos compuestos quimicos
en los cuales el carbon es el principal elemento estructural.

Monsmeros Y Poltmeros

Todas las substancias estan hechas de moléculas y ellas a su
vez estan compuestas de atomos. Es decir los plasticos se deri-
van de la manipulaciéon de moléculas {a veces combinadas con
catalizadores, o plastificadores) para lograr nuevas estruc-
turas moleculares.

El componente quimico (simple) del cual estan hechos todos
los niveles de resinas sintéticas y plasticos se laman
Monémeros, mismos que estan compuestos de particulas
muy pequefias llamadas moléculas. Los elementos quimicos
que se usan en la formacién de plasticos son: carbon, cloro,



hidrégeno, nitrégeno. oxigeno y silicon.

La produccion de resinas sintéticas consiste en tomar uno de
los monémeros o mas seleccionados de todos los existentes y
los combinan hasta dar una linea grande de moléculas. La
combinacién de moléculas (mondmeros) que forma una linea
se llama polimerizacién y la linea de moléculas se llaman
polimeros los polimeros son la base de la mayoria de los plas-
ticos. El producto que resulta de estas uniones se llaman
resina y esta puede ser en forma de polvo, hoja o liquido.

La meta de todos aquellos que se dedican a la investigacion en
la produccion de plasticos es la de lograr la unién mas grande
de monémeros , es decir lograr el polimero de mayor tamatio.

Resinas Sintéticas

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 quimi-
cas) las resinas na-
turales pero estan
hechas de elemen-
tos prefabricados o
sintéticos.

Caotalizadores
Plastificadores

Los catalizadores son
aquellas particulas
pequefias que acele-
ran los procesos de polimeracion ya que algunos son muy

los pldsticos existentes son muchos,

T
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pero todos tienen un origen
sintético-orgdnico
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lentos y este tiempo perdido es también pérdida econémica. A
los catalizadore se les denomina también aceleradores.

Los plastificadores son generalmente liquidos que hierven muy
facilmente y que se evaporan muy poco, son muy buenos sol-
ventes para los materiales plasticos. Muchos de los materiales
base de los termoplasticos son demasiado duros asi que nece-
sitan un plastificador que los reblandezca mientras es posible
darles forma, ya que de lo contrario se necesitaria de tempe-
raturas extremas para lograrlo. Las propiedades de los compo-
nentes plasticos finales son muy diferentes a los materiales
bases que se utilizaron en la produccién.

Cxificacion de Termoplssticos y Termoformados

Los plasticos se subdividen en dos grupos; los materiales
Termoplésticos y los materilaes Termoformados.

Estos dos grupos se subdividen en aproximadamente 5o fami-
lias diferentes y dentro de estas familias hay aproximada-
mente 4,000 férmulas en uso.

Termoformados

los materiales termoformados generalmente necesitan de
calor y presion para moldearlos y darles forma final. En la
primera aplicacion de calor estos materiales se vuelven plasti-
co muy suaves y es en ese momento cuando se les da forma
final. Pero en las siguientes aplicaciones continuas de calor
estos materiales sufren un cambio quimico y se vuelven duros.
A este proceso se le llama termoformado.

Cuando ya se les dio el proceso de termoformado a los mate-
riales plasticos, no es posible que vuelvan a ser suaves afin



aplicando calor, ya que si este se excede no se reblandece, sino
que se quema. La principal aplicacién de estos plasticos es en
la industria eléctrica como aislantes.

El moldeo de estos materiales es a base de calor y presién y se
les forma en moldes especiales para el calor con prensas
hidraulicas. Durante el moldeo (bajo calor y presion) el mate-
rial se convierte en una masa de plastico, 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 di6.

La otra forma de encontrar el plastico termoformado es en
laminas; en este proceso la resina (material base) se disuelve
con ciertos solventes quimicos y aplicada a diferentes pafios de
algodén o asbesto y después de varias capas unidas con calor
y presion se obtiene el pldstico laminado.

El otro grupo importante de termoformados es aquel que con-
siste en los materiales a base de Formaldehido y urea. Son
conocidos colectivamente como aminoplasticos, estan com-
puestos y fabricados con métodos muy similares a los anterio-
res y por supuesto son utilizados en casi los mismo casos. La
real diferencia entre unos y otros es que los aminoplasticos
estan hechos en colores mas palidos y opacos.

Termoplésticos
Los materiales termoplasticos son aquellos que se suavizan con la
aplicacion de calor (generalmente con presion) pero requieren de

ser enfriados para lograr que mantengan la forma que se les da.

Si no se les da un proceso quimico de endurecimiento es muy

[ros



Los envases mostrados en estd imagen
fuerén creados con un proceso de
termoformado
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posible que se reblandezcan o recalienten muy facilmente 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 termoplasticos mas importantes
son aquellos que estan hechos a base de nitrocelulosa, acetato
de celulosa, poliestireno, PVC, polietilino y nylon.

El plastico a base de nitrocelulosa es un material extremada-
mente duro e inflamable, el acetato de celulosa generalmente
se utiliza en peliculas, hojas, tubos y objetos moldeados por
, inyeccion, este material es razonablemente
menos inflamable que el anterior pero no es
tan duro ni flexible como el plastico a base de
nitrocelulosa.

La mayoria de los materiales termoplasticos
pueden ser fabricados por inyeccion en moldes
en prensas, en las cuales por medio de calor se
logran cilindros de masa plastica que es forza-
da a tomar forma introduciendola en moldes
frios hasta obtener la forma del mismo.

.3.3 Tipes de Flactico
> ;’me’“do ‘Fabrioaoiéz

a

Tipos de Flticos

Termopldsticos Comiines

1+ Polietileno de baja densidad. Es un material muy maleable
e impermeable que resiste la corrosion de muchos quimicos. Es



incoloro y transliicido, pero
se le pueden incorporar pig-
mentos para darle el color
que se deseé, su gama es cas{
ilimitada. Se le moldea por
extrusién o por inyeccion.

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
casf 40 grados centigrados mas arriba.

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

4-Cloruro de Polivinilio o P.V.C. Es el plastico mas versatil y
de los mas baratos. Su [elxibilidad varia desde la del caucho
hasta la rigidez total. Se utiliza en la fabricacién de tuberias,
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 plastico son:
extrusion, moldeo por insuflacion (para fabricar botellas), con-
formacidn al vacio, moldeo por inyeccion y calandrado.

5°Poliestireno. Es un material duro y quebradizo es muy facil
de identificar por que cuando se corta en tiras se enrolla. Es
claro y tiene una amplia gama cromatica. Se han desarrollado
varios tipos y son : endurecido, de impacto medio y de alto

Los envascs flexibles mostrados en
estd imagen fuerén procesados como
termopldsticos

1



El P.V.C. es el pldstico mds versatil y
de los mds econdmicos que existen,
por lo que es muy utilizado en la
industria del envase
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impacto. Se usa generalmente en el moldeo por inyeccion,
extrusion, insuflacion y conformado al vacio.

6+Acrilicos. Tienen la transparencia del vidrio o pueden ser
opacos y de una amplia gama cromatica. Se utiliza general-
mente en aparatos de iluminacién, 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
estan: la inyeccion, la extrusién y sobre todo
el vacio.

7:Poliamida 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 extrusion y la
inyeccion.

8-Acetato de Celulosa. Es similar al celuloide,
pero es menos inflamable. Se usa mucho en
forma de laminas, asi como peliculas para el
embalaje y empaquetado. El acetato se utiliza
para fabricar peliculas y fibras.

g*Acetato de polivinilio (PV.Ac.) Es uno de
los plasticos més limitados en su uso debido
a lo inflamable que es y a su bajo punto de
calentamiento. Se emplea en la fabricacién de
pinturas de emulsion.

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 quimicas, la luz y la abrasion.



n+Policarbonato. Es de color claro {con un ligero tono &mbar)
tiene una gran resistencia al choque y es muy ductil. Se mol-
dea por inyeccién, insuflacion y vacio.

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

Plasticos termoformados mas comunes

1-Fenolformaldehido o fendlico. Es el termoformado mas bara-
to, se utiliza junto con papel para la base de laminados deco-
rativos. También como adhesivo impermeable para madera. Su
gama cromatica se limita al marrén y al negro; tiene gran
resistencia a altas temperaturas. Se fabrica generalmente en
moldeo de dos fases o moldeo por compresion.

2°Melamina. Es un material maleable con una gama cromati-
ca ilimitada, requiere una temperatura de moldeo alta; es
dura, resistente, dificil de manchar, no es inflamable y no es
nada téxica.

3°Resinas epoxidicas {epox). Son materi-
ales muy versitiles, no requieren de
moldeos a alta presion, son buenos adhe-
sivos. Su aplicacion fundamental es la
produccién de adhesivos y compuestos
para soldadura y union.

4+ Resinas de poliester. Son similares a
los epoxidos, se moldean a baja presion,
tienen buenas propiedades eléctricas y
mecanicas, resistencia quimica y una

El acrilico es un pldstico que tiene la
transparencia del vidrio y es muy
utilizado cn displays, stands y
espectaculares




Podemos encontrar al PET en todas
las botellas de aqua y refrescos

w |1

‘ gama cromética completa. Son mucho mas baratas, mas sim-

ples y faciles de manejar.
Procesos de Fabricacisn

Lla mayoria de los métodos de los que voy a hablar requieren
de un molde. El molde es en pocas palabras un espacio con-
cavo de la imagen espejeada de la forma deseada. Para esto
podemos pensar en el molde Jde una gelatina ya que sigue
exactamente el mismo principio basico que el moldeo de
envases plasticos.

La resina se coloce dentro del molde en una forma
similar al liquido de la gelatina o a la mantequilla
cuando se introduce a presion en las bolsas de
reposteria. La temperatura de la resina al entrar al
molde, cuando 1oma forma y cuando es expulsada,
es el factor prircipal en la produccion de los plasti-
cos. Actualmente las computadoras regulan estos
procesos, calculan las necesidades, optimizan los
tiempos y por logica bajan los costos.

Moldeo por inyeccién
Inyeccion de termopldsticos

Es probablemente el proceso de produccién y mol-
deo mas utilizado en la produccién rapida de obje-
tos individuales.

En pocas palabras el proceso es el siguiente:

lLa resina o los granulos pasan de un recipiente o tolva hacia
el interior del cilindro en donde se calientan hasta lograr un
estado liquido; un piston empuja el material reblandecido y



caliente a través de un tubo a muy alta presién. Este tubo
vierte en el molde al material que es lo suficientemente liqui-
do y puede penetrar en cualquier espacio que el molde tenga.
La presion sobre el material se mantiene hasta que éste se
enfria. Cuando el plastico se solidifico (enfrid) se abre el molde
y el producto es expulsado; el proceso se repite una y otra vez.

El ciclo de produccién tiene una duracién en tiempo muy
variable, pero generalmente dura de 15 a 30 segundos, depen-
diendo del tamafio del envase y del tipo de molde, ya que estos
pueden tener una sola cavidad o varias y mientras mas cavi-
dades mas 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 afio, pero esto se determina
por la cantidad de piezas que se obtengan del mismo. Cuando
la produccién es muy grande y va a provenir de un mismo
molde es recomendable que se haga éste de acero sdlido y el
costo generalmente se amortiza con el costo del envase.

El precio por pieza es mas bajo mientras mas grande sea la
produccion.

Los termoplasticos son las resinas mas utilizadas en el moldeo
por inyeccion; aunque también se utilizan los termoformados
en muy pocas ocasiones.

Inyeccién de termoformados
EL moldeo por inyeccién es ideal para la fabricacién de termo-

plasticos a altas velocidades, pero estos materiales son inade-
cuados para muchas aplicaciones, sobre todo para las que
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Grdfica de moldeo por Inyeccion
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requieren de un alto rendimiento fisico. Asi que los mejores
materiales para estos casos son los termoformados, pero con
estos materiales se corre el riesgo de que si hay un problema
estos se enfrien en el cilindro distribuidor, hecho que tendria
como resultado que la maquina se perdiera.

De momento la solucidn consiste en una combinacién del
moldeo por compresion y el moldeo por inyeccién. El primero
se realiza en un molde de dos partes, se coloca la resina en el
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 rapido.

molde

Moldeo por soplado

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

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

El proceso extrrusion soplo. Consiste primeramente en un extru-
sor con un dado que elabora una seccion tubular (manguera)
llamada parison, esta seccion 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 gréafica algunas partes del parison



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

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

pasa a una es-
— || <

el punto de a-

blandamiento

del plastico. Entrando a la etapa
del solplo, un piston estira la preforma inyectada orientando
al plastico en una direccion, inmediatamente después el sopla-
do estira horizontalmente la preforma logrando con esto que
tome la forma del molde.

tacién donde
es calentada al fa
N PN l
hasta lograr al ja
| 2

Extrusion
Extrusion de Termoplasticos

El proceso de extrusion se utiliza para hacer hojas de plasticos
o peliculas, Los plasticos extruidos pueden tener el ancho,
largo y espesor que se deseé. El producto final puede conver-
tirse en bolsas (para tintoreria, botanas, vegetales, etc).

La maquina de extrusion 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-

Grdfica de Inyeccion - Soplo
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rior atravéz de un tubo o troquel que determina la forma del
producto. Por ejemplo: un simple 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 enfria cuando sale del troquel.

El extrusor es una ma-
= | T quina muy versalil en
la que es facil cambiar
los troqueles de salida

Grdfica de estrusién - Soplo
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y no es excesivamente
cara, por lo que es posible
fabricar con una misma ma-

quina bésica una gama muy amplia de productos.

Extrusion de Termoformados

Si se introdujera un material termoendurecible en el cilindro
del extrusor, seria el final del cilindro. Por ello hubo que
desarrollar una modificacién sustancial en esta técnica para
que la resina llegue fria y en forma de polvo al troquel, donde
se calienta y solo se endurece plenamente cuando sale. De
forma que si algo sale mal sélo se pierde el troquel y no toda
la maquina.

Conformado al vacio

Es una técnica de costo bajo costo empleada para moldear
laminas termoplasticas en producciones cuantitativamente
pequefias. En su forma mas sencilla consiste en una caja abier-
ta de arriba y cuyas paredes interiores se revisten con una
lamina de material reblandecido, después se extrae el aire de
la caja y la lamina es absorbida hacia 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 lamina sobre un
molde macho dentro de la caja, o el ayudarse con una estam-
pacion previa presionando un troquel sobre la lamina reca-
lentada, antes de hacer el vacio, para obtener ¢l objeto mas
hondo sin el adelgazamiento excesivo de las paredes del mismo
en las esquinas o en los angulos.

La conformacion al vacio se usa para series rela-
tivamente cortas, porque aunque los moldes son
baratos el procedimiento es lento y la mano de
obra cara. Ademas el material se utiliza en
forma de laminas, mismas que son
mas caras que los granulos o polvo.

granulos

troquel

tubo
extruido

A continuacién se muestra una tabla en donde se mencio-
nan los plasticos mas comunes en el disefio de envases, sus
ventajas, desventajas, aplicaciones y métodos de produccion.

3.3.4 Enases de Plaghico:

Grdfica de moldeo por Extrusién

El disefio de envases de plastico requiere de un amplio
conocimiento de los tipos de plastico que hay y sus aplica-
ciones a los diferentes envases y por supuesto las propiedades
que ofrecen; si bien no se hablara de todos los plasticos, si se
hara de los mas comunes.

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

Cuando nos decidimos a disefiar un envase de plastico 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 restricciones 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 disefio, aunque ahora con la
nueva tecnologia computarizada casi cualquier forma es posi-
ble. Por supuesto que mientras mas complejo sea el disefio
mas caro sera el producirlo tanto por el molde como por la
magquinaria que se necesite en la elaboracién del envase.

También cabe destacar que mientras mas complejo el sea el

molde mas tiempo se pierde, sin contar

I la prucba del mismo, que incrementa el

\ / tiempo normal (3 a 4 meses) hasta6 o9
meses.

Ahora, asumiendo que ya se decidié la
resina y el método de produccion, el disefiador debe trabajar
dentro de los limites del medio y de las propiedades fisicas del
envase, ya que de esto depende el resultado final.

Un disefio de envase esteticamente bello puede no ser funcio-
nal, ya que puede tener problemas durante el llenado, trans-
porte o la manipulacion que en general sufre el envase y este
termine siendo desechado. Es por esto que el disefiador debe
estar preparado para los problemas que se presenten en
diversas areas.

Cavsficos Y Pecoracion

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



envases de plastico pueden crear efectos especiales en el di-
sefio. Si a esto le agregamos color, nuestro disefio va a ser mas
completo (no siempre es necesario incluir todo junto) y va a
comunicar el mensaje que deseamos.

Un disefiador puede utilizar para los graficos diversos tipos de
impresion, puede utilizar etiquetas, relieves, hot stamping o
proceos de transferencia por calor. El tipo de impresién o eti-
quetado debe ser considerado al inicio del disefio ya que este
puede afectar en la eleccién de la resina y del método de fabri-
cacion a utilizar.

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

Teniendo en cuenta las anteriores consideraciones en general
los plasticos mas Ttiles para hacer envases son la familia del
polietileno (HDPE y LDPE) junto con el polipropileno (PP) y el
tereftalato de polictileno (PET), son plasticos relativamente
baratos para el envase y se moldean con facilidad. Otro plasti-
co importante en la industria del envase es ¢l PVC, que se
puede usar en forma de bandejas y botellas, entre otras for-
mas. Sus mayores aplicaciones incluyen los jugos de frutas,
jarabes y aceites, pero tienen el inconveniente de que se puede
partir o agrietar cuando se cae.

En la decoracion de los envases de plastico ademas del etique-
tado existen varios tipos de impresion directa. Para los enva-
ses de plastico en bobina o en forma de hoja la flexografia es
el método de impresién principal y mas econdmico, aunque
tambien se utiliza el rotograbado.

Para los envases con forma como las botellas, tarros y tubos

E 121



E ze1

Nowive & b Resha
Pebctieno (da dewidad) TP HOPE.
Polpopier TP
Pudegfiens TP

Pobetao T (s 1)
Clorwo o i PVC TP
PET TP ()

455 TP (wghd)
hectato TP

herks TP

Min TP

Fonkes TF (nght)
Pekcaioste TP

Pobcticn (b2 dewidad) TP LDPE-

Varhf
z;;:«-, rigie, ey, v, borers
B8 o7 i o G e

Resgfente 3 b dvaon, modove.

Bup cothy, trmpruate, hew bavers e
pcion
Trmpovach, refoacia I;nthkm
bams & pecsion, resiAll
Resktoncis o iopacto, ferte. 4 o byp
o
Raegiteacs 3 dog wpaetos vy buons barvers
Rt e eyt
dumﬂs\dmurfuwalwaa
b‘L-'i
mem.om-,mmm
o mpcto
Bap cach, resictonte A cobr, fierte y
rii.

Temz ¢ inadom.

Mkbg’ru«-.

W, tormeado pebre de b
Poca resiionca o myacto g

i xie § o oncge con
Airae d pob, bip barena contn b
Resitente. 3 b aragon, o

B: . fundci regitoncis d
ig;:ﬂuufwm,ru oncts
Atfo costo

No et dramprate

Ao carto y Hrathcide

e ro con fadad, st d ko 3t
o cesho coads
Scw%i'mbw-,ubr)\l
Soo ¢z cbfea e cobves oS

Affa catto

Probloms;, de. db o bor cawde & ¥a A
dercator

Ve Greacrides

ool
;:;J:‘kfwbi'-r&fnqzmaasm
Enick do domcaten
Resitonto 5 b drasin, oo,

Botcls

Botel, ol y comtendores on gorerd
Enates fermoforma

Aorsisks  befelt
Clbert, 15 Sopchaores
mr;:m(m&,lw“

T de batelt

Bk, botel aprefaes y easitw

Mot de. Prochecion
Molke por impccin wikes por s
weldce
Mokl por impccio iico for b

Moldeo mildeo
L, Frv"‘f«-\ I iz
Mokio ca eipara

Motk pr s  cerin

Melico or e o cetrien -
el
o P ke 7 ety
Mekico for uple
Mekco por o, Termoformocs
Moo por o, Tormofornads
ek
Molko fr pccin o por ifod

Molio por inpecion 3 mobdcs por ighado




flexibles se necesitan tecnicas de impresion como el offset y la
serigrafia. Esta tiltima se usa con los efectos de grafilado, pero
el proceso es caro y s6lo 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 fotografias e ilustraciones.

Otra técnica de impresion es el “Hot Stamping”, éste se uti-
liza en envases de plastico rigidos. 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 plastico debe ser lo suficiente-
mente rigido para resistirlo.

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

El pldstico es tdn versatil que
pucden producirse todo tipo de
envases y tapas



dad que esto causa al consumidor.

En cuanto a los envases para articulos de tocador y cosméticos
los tinicos plasticos aprobados para envases rigidos son el
polietileno y el poliestireno, el PVC se puede usar pero sblo
para ciertos productos.

El aumentar el valor perceptible (visual) de los productos como
lo son los de tocador y cosméticos es en s{ mismo una forma de
arte. Es escencial el conocimiento de los materiales y los proce-
sos de impresién para lograr el mejor disefio y por lo tanto
aumentar ventas. Lo interesante de esto es que los productos ca-
da vez se envasan menos en vidrio o cartén, y
cada vez aumentan mas los envasados en reci-
pientes o tubos de polietileno y polipropileno.

El PET (Tereftalato de Plietileno) es de los
materiales plasticos mas utilizados en nuestra
época. Se utiliza mucho en las bebidas y se le
puede dar casi cualquier textura como acaba-
do final.

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 casi
irrompible. Su tamafio va desde la pre-
sentacién de .25 hasta 5 litros. Y sus aplica-
ciones van desde bebidas hasta productos far-
maceuticos, pasando por los alimentos.

N Se busca mejorar al PET sobre todo a altas tem-
El tipo de Impresion o etiquetado el a verat L
debe ser conidenado al inieto del peraturas, ya que el esmndavj funde a la temperatura en que se
disefio grdfico procesan la mermelada y la jalea, por lo que no se pueden pas-
teurizar alimentos en PET.

e ]|



En los mercados de cosméticos y articulos de tocador, los fabri-
cantes europeos de envases y casas de perfumeria estan investi-
gando al PET como material de envase. Guy La Roche ya ha insta-
lado magquinaria de botellas PET para envasar su gama de per-
fumes “Fidji”. El material puede ser coloreado e impreso como
cualquier otro plastico y su resistencia inherente lo hace un envase
casi perfecto. Para cremas y lociones faciales se necesitan envases
de paredes gruesas y transparentes y para este mercado se ha
desarrollado una forma cristalina de PET mas resistente.

Para los envases de pldstico ¢n
bobina o en plicgo la flexografia ¢s
el sistema de impresicon adecuado



3.4 Metal

El metal es un material que desde la revolucién industrial y
mas alla ha sido ampliamente utilizado en casf todas las areas
de la actividad humana. Es asi que es posible encontrar una
inmensa variedad de metales y aleaciones. Mas 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.

3.4.1 Antecedentes

Napoledn Bonaparte puede ser llamado el abue-
lo del envase de metal. En 1795 autorizd 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 inventd un
método en el cual se podia introducir comida
parcialmente cocida dentro de contenedores de
vidrio con tapa de corcho dentro de contene-
dores con agua hirviendo. El gand el premio y
después publicd un documento en el que expli-
caba como el uso de calor y la extraccién del
aire conservaba la comida.

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

Esta imdgen nos muestra una

agenda con impresién en . ; . . 2
Hot-Stamping La primera industria comercial de enlatado se estableci6 en

1813 por dos ingleses Bryan Donkin y John Hall. Ellos se encar-
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gaban de suministrar comida enlatada a la Armada y a la
Naval Britanicas. EL primer envase de metal se hacia 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 pequefio disco se soldaba dentro de este.
Este disco a su vez tenia un orificio sumamente pequefio que
permitia el escape del aire caliente que habia resultado del
proceso de llenado. Al soldar este pequefio orificio quedaba
terminado el proceso de enlatado.

Para 1819 la lata se comenzd a usar en Estados Unidos. el neo-
yorquino Thomas Kensett y el ingles William Lyman Under-
wood fueron los primeros en envasar comida en contenedores
de vidrio, pero fué Kensett en 1825 quien inicio el uso de la lata.
Para 1847 el proceso se hacia en su primera etapa a mano y se
terminaba de forma mecénica. La guerra civil incrementd los
descubrimientos de la lata. En 1867 la soldadura lateral se con-
virtié en un proceso mecanico y para finales del siglo existian
al rededor de 1800 industrias de enlatado en Estados Unidos.

Uno de los principales adelantos se realizé a principios de 1900
y consistia en una lata cilindrica con una tapa que permitia se
abriera y cerrara cuantas veces se deseara.

A través de los aitos se produjeron latas ovaladas, cuadradas,
rectangulares y unas cilindricas muy delgadas tipo flauta,
para productos para pinturas, comida y tabaco. Los sprays se
introdujeron a principios de i940.

El envase de metal a variado de gran manera en el siglo XX.
Hoy en difa las latas se hacen de hojas delgadas de metal ge-
neralmente sin acero, con cubiertas de resinas plasticas como
acrilico, vinil y otros. La introduccién de este tipo de envasa-
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do cre6 un concepto nuevo. Este permitid por ejemplo que la
soldadura lateral se hiciera ahora con cemento organico. La
falta de soldadura ha permitido al disefiador decorar el cuer-
po completo de la lata.

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

3.4.2 Definicion

La definicion del Diccionario de la Lengua espanola es:
Metal: “Nombre de ciertos cuepos simples conductores del
calor y la electricidad que se distinguen por su brillo espe-
cial, cristalizacion, 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 perder o compartir lo
cual explica su activida quimica, 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 mas abundantes
son, en su orden: alumunio, hierro,
calcio, sodio, potasio, magnesio y
titanio. De los comunes los mas utiles
son hierro, aluminio, cobre estafo y plomo; y de los esca-
sos oro, plata. mercurio, niquel, tungsteno, cromo, magnesio,
cobalto y vanadio”.
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4.3 T de envases de metsl
>3 Tipee procesos de fabﬁ&aa'é:ll

Dentro del envase de metal se puede hablar de distintos tipos
de envases, los cuales se aplicacn a necesidades especificas o
de grupo, dichas diferencias se hacen a partir de materiales y
la aplicacion para cada tipo de producto.

Envases de he)'a!ai‘a

El material que se emplea en la fabricacion de la mayoria de
latas, botes o tarros, como comunmente se les conoce a los
envases metalicos tradicionales, se denomina hojalata. Es un

Actualmente las latas se producen

producto con caracteristicas especiales requeridas para estar )
i ) sin soldadura, por lo que se ha
en contacto con el producto y para la fabricacién de los podido decorar la totalidad

envases. La hojalata posee una estructura constituida
por cinco capas: el acero base, la aleacion estafio-hie-
rro, el estafio libre, la zona de pasivacion y por tltimo
una pelicula de aceite organico. Cada una de estas
capas juega un papel muy importante en las
propiedades que presenta la hojalata como material
de envase.

e Y
v

La lamina de acero base, conocida como ldmina o |
chapa negra, se obtiene a partir de lingotes de |
acero. Estos lingotes son laminados en caliente, f
posteriormente la hoja obtenida es laminada en
frio (simple o doblemente reducida en frio), 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-
acteristicas del acero varian de acuerdo a su composi-
cién quimica, temple y acabado superficial.

de su cuerpo
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Acabado gwperficial
Por su acabado superficial la lamina de acero se clasifica en:

* Brillante
* Mate
* Plata (silver finish)

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

La lata de “estaho™

El nombre de lata de estafio es en la actualidad erroneo, ya que
las latas no se fabrican con estafio puro, sino con hojalata. la
propia hojalata ha cambiado a lo largo de los afios, pero la
moderna esta formada por una delgada plancha de acero recu-
bierta con una capa muy delgada de estafio comercialmente
puro. El acero le da resistencia a la lata, mientras que la apa-
riencia brillante y atractiva, asi como la resistencia a la co-
rrosion se deben a las propiedades especiales del estafio. Un
material que se usa cada vez mas en envase es el acero libre
de estafio (TFS), que se ha dispuesto para hacer de la lata de
“estafio” un envase mas barato.

Egtafado clectrolitico

Debido a las caracteristicas quimicas y fisicas el estafio, desde
hace muchos afos, se ha empleado en la proteccion de las
laminas de acero utilizadas en la fabricacion de envases para
la conservacion de alimentos.



Dentro de los tiltimos adelantos tecnol6gicos de la hojalata
vale la pena mencionar los bajos estafiados donde este se
encuentra altamente o totalmente aleado al hierro. Estas
hojalatas se estan utilizando en la fabricacién de muchos
envases que anteriormente eran producidos con hojalatas
tradicionales, con mayores contenidos de estafio.

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

+ Brillante: Hojalata producida con lamina
base brillante o “stone finish” y con el recu- . o

brimiento de estafio sometido al proceso de ’ WAITROSE
calentamiento.

* Mate: Hojalata obtenida con una lamina
mate base y sin someter el recubrimiento de
estafio al proceso de calentamiento.

+ Acabado plata (silver finish): Hojalata
obtenida de lamina base mate y con el
recubrimiento de estafio sometido al proceso
de calentamiento.

Envases de hg)'alarb de treg Pioza;

Uno de los usos mas importantes de la hojala-
ta corresponde a la fabricacion de latas o
envases, en gran parte destinados a la conser-
vacion de productos comestibles. Aunque tam-
bién se elaboran otros elementos no menos
importantes que se encuentran en contacto con los alimen-
tos, como son las tapas y cierres.
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En este tipo de envases la principal caracteristica exigida es
una completa hermeticidad, para evitar el deterioro de los ali-
mentos, generado por la accién de los micro-organismos o por
las reacciones de oxidacién. El éxito de las conservas y de
todos los procesos previos de preparacion depende por lo tanto
de cierres que no permitan filtraciones.

Costwa lateral

Los envases de tres piezas se fabrican a partir de un trozo de
lamina que es enrollado y unido por sus extremos, forman-
dose asi la costura lateral que todos llevan; existen actual-
mente diferentes sistemas para llevar a cabo la unién de la
hojalata como son: soldadura plomo-estaiio, soldadura plasti-
ca, soldadura eléctrica y agrafado.

En otros tipos de tarros metalicos, destinados a conservar
productos secos no corrosivos, como galletas, dulces duros,
hojuelas de cereales, elc., la costura lateral no presenta sol-
dadura y solo se aplica un agente sellante o liner entre los
ganchos laterales, para efectuar a continuacion el enlazado
y presién de cie-
rre, se obtiene de
esta manera un
envase que garan-
tiza la integridad
de los productos
asi conservados.

Cuando se trata de

lata sanitaria, la cos-
tura lateral se protege con una pelicula de barniz en su cara
externa y con una pelicula de laca en su parte interna, en esta
forma se previenen los problemas de corrosion que se presen-




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

DPoble Cierve.

La tapa y el fondo de los envases metélicos 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 lAminas de hojala-
ta dobladas y apretadas firmemente.

Apovﬂv'a de los envases.

La gran mayoria de los envases metalicos de forma cilindrica,
se abren con ayuda de una abrelatas, es decir, por corte de la
lamina de la tapa. Otra forma de apertura de envases cilindri-
cos, ovalados y rectangulares, es el que se efectiia mediante
una llave, que traen las latas soldadas a la tapa o al cuerpo
{tipo sardina).

También es utilizado otro tipo de tapas denominado de aper-
tura facil (Easy Open), que se elaboran a partir de aluminio en
diferentes formas. En estas tapas la apertura se realiza al tirar
de un anillo, el cual levanta una porcion de lamina que ha
sido debilitada previamente mediante semicortes adecuada-
mente disefiados. Estas tapas se pueden disefiar para lograr
una apertura total, donde se retira toda la tapa (Full Open).
También se le puede obtener con otra caracteristica relaciona-
da con el anillo y la porcion 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 mayoria de los productos en polvo, en particular le-
ches, se encuentran protegidos por una lamina de aluminio a
manera de sello de garantia, 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 iiltimo cierre consiste en
una tapa de forma cilindrica de aproximadamente 5 mm. de
altura que se coloca en un orificio circular del envase y
mediante un troquel obturador especial se forma una pestaia
hacia afuera en la parte superior del cilindro asi como una
deformacion en la base a manera de ensanchamiento, con lo
cual se logra un cierre adecuado.

Lacas sanitarias.

Los recubrimientos organicos aplicados en el interior de las
latas tienen como funcién evitar la interaccion quimica
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 proteccion, los esfuer-
zos han sido intiles. En la actualidad se elaboran alrede-
dor de 30 tipos de lacas diferentes con las cuales se aislan
los diversos alimentos de las estructuras metélicas 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 caracteristicas:

* 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 aplicacién sobre la hojalata debe ser facil.

* Deben ser resistentes y no desprenderse durante los procesos
de esterilizacién ni durante el almacenamiento.

* Deben presentar adecuada resistencia mecanica para que no
se rompan durante los procesos de for gurrpmmow:
macion del envase.

Formas 4 dimensiones de los
evases hgja!a’f?.

la clasificacléon mas general de los
envases metalicos se ha efectuado en
funcion de la forma 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
galon.

Los envases metalicos: empleados en la conservacion de ali-
mentos de acuerdo con su forma son los siguientes:

P
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Envases Cilindricos.

Recipientes en forma cilindrica que presentan fondo y tapa
planocs o en el caso de los productos al vacfo con fondo y tapa
ligeramente céncavos. Se les elabora con el cuerpo recto o con
refuerzos estructurales que consisten basicamente en modifi-
caciones del cuerpo, elaborados en forma circular a manera de
anillos, realizados para aumentar la resistencia del envase.

Otros envases cilindricos son los conformados por dos piezas
tnicamente. Se obtienen en aluminio {0 en aceros especiales),
en éstos el fondo y el cuerpo forman una sola pieza.

Enates Kcahwgylaroc.

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

Envases T'ipo Sardina.

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

Enases T"lpo E<tuehes

Son recipientes metdlicos 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 friccién. Se les emplea para ocasiones especiales, promo-



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

Propioaladc; de los envxes de hoJalm‘a.

Los envases de hojalata deben reunir ciertas caracterfsticas en
su formacién, siendo las mas importantes:

Resistencia.
Esta caracteristica permite envasar alimentos a presion o vacio.

Estabilidad térmica.
Retienen su resistencia caracteristica a pesar de la amplia va-

riedad de condiciones climaticas existentes.

Barrera perfecta.
Si los cierres estan bien elaborados, los envases protegeran al

Tipos de envases de metal
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alimento de la contaminacién 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
demas basuras.

Integridad quimica.

Esta integridad se refiere a la minima interaccion quimica,
entre estos envases y la gran mayoria de alimentos, con-
servandose, por lo tanto, el color, aroma y demés caracteristi-
cas de los productos envasados.

Versatilidad.
Pueden obtenerse envases en una gran variedad de formas y
tamaiios, ademas claborarse, llenarse y cerrarse a altas
velocidades.

Facilidad de impresion.

Pueden imprimirse con disefio litograficos de gran calidad,
recubrirse con lacas para su proteccion y ademés, efectuarse
estas operaciones a una gran velocidad.

Enwates de acero libre de estsho.

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

Como el aluminio, o mejor dicho, la capa de 6xido 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 conservacién de alimentos y ha invadido el
campo de la hojalata en la distribucién de cervezas y bebidas
carbonatadas.

Tubog colapsibles

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

Para este tipo de envases puede ser utilizado
cualquier tipo de metal ductil que se trabaje en
frio, pero los mas utilizados son el estaiio, el alu-
minio y el plomo. El estafio es el mas costoso, al
menos en los tamafios mds grandes, por otra parte
el plomo resulta el mas econémico. Sin embargo el
estafio es el material mas utilizado para la fabri-
cacion de tubos pequefios, dado que es de mas facil
manejo y dado que requiere menos material de
estafo, no resultan tan costosos.

También son utilizados ciertos recubrimientos en
el 4rea de sello, con el fin de mejorarlo, este tipo
de componentes son generalmente resinas plasti-
cas tipo plastisol, usadas cuando el producto
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envasado por su naturaleza tiende a fugarse y mas atin,
cuando una fuga de producto mancha significativamente el
envase del mismo.

Los tubos colapsibles tambien son elaborados de resinas plas-
ticas o laminaciones (co-extrusiones), estas uttimas han ido
remplazando a los tradicionales tubos de aluminio como en el
caso de las cremas dentales, siendo un problema atin el hecho
de que un tubo plastico por la memoria que tiene el material,
tiende a mantener una camara de aire dentro, lo cual dismi-
nuye la vida util del producto.

Otrog rooipic'ﬂ‘% C&mirfgjdoé.

Se utilizan en la actualidad otros recipientes en atuminio, en for-
mas particulares como bandejas, platillos y otras fabricados a
partir de laminas delgadas. Los principales alimentos distribui-
dos y conservados en eslos 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 lamina del mismo material, que se encuentra unida al
cuerpo, mediante una especie de gofrado en sus bordes.

Enwates de aluminio.

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

Envases rigidos 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 sobreposicién y generalmente unida
mediante adhesivos.

Envases rigidos 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-
tigacién realizada en los afios 40 por lyle D. Goodhue y
William N. Sullivan. Un envase de metal se presurizé con gas
y se ajustd con un botdn a presién que permitia dispersar en
forma de spray al insecticida. Esta invencién llamada “Bug
Bomb"” la utiliz6 la Armada de Estados Unidos. Después de la
guerra, el aerosol se convirtié 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 industrial.

La lata de aerosol es un contenedor de
aire comprimido hecho de metal, vidrio o
plastico y llenado con una mezcla de gas
propano y el ingrediente activo (el pro-
ducto) en si. Cuando la valvula se aprieta,
la presion del gas empuja hacia afuera el
ingrediente activo convertido en pequefias
particulas a través de la valvula. La delicadeza del spray
depende de la naturaleza del producto y el tipo de valvula
utilizada.
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Es evidente que los quimicos (cloro fluorocarbonos) utilizados
en las latas para aerosol destruyen la capa protectora de ozono
que filtra los rayos ultravioletas del sol, mismos que pueden
causar cancer y dahos en general a plantas y animales. Hoy en
dia la carga propulsora que se encuentra en todos los tipos de
aerosoles es mas segura y se encuentra disponible en la ma-
yoria de los productos en el mercado.

3.4.4 Envases de metsl

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 contraposicién a las cajas y bandejas
caseras. También se usa una cantidad considerable para aero-
soles y envases de tipo aerosol, como ambientadores y articu-
los de tocado.

Una proporcion decreciente de la hojalata (quizas un 5 %) se
usa para envases de pinturas y barnices. La hojalata también
desempeiia un papel significativo en la fabricacion 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
plastico 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 intrinseca-
mente poco llamativos, con una pobre imagen de calidad que
no encaja con los médulos de comidas exéticas en los que se
ha embarcado el mundo occidental en los tiltimos tiempos.

Cada tonelada de aluminio que se usa para fabricacion de latas
rinde hoy en dia mucho mas producto acabado que antes, gra-
cias a las nuevas ideas de los disefiadores y a la investigacion



para producir envases mas delgados y fuertes. Esta tendencia
ha visto reducir el espesor de la pared de los nuevos disefios
de latas en un 2 0 3 % cada afio desde mediados de los ochen-
ta. los fabricantes de latas producen actualmente 7000 cuerpos
de lata mas por tonelada de metal que hace diez afios.

Los disefiadores deben estar al tanto de estas Gltimas ten-
dencias para proporcionar a los consumidores y clientes el
uso del material que ahorre mas costos, sobre todo para los
envases metalicos mas tradicionales. En conjunto, la tenden-
cia del futuro es hacia latas mas baratas y ligeras de peso,
mediante la reduccion de sus paredes. Pronto, solo el gas de
las bebidas impedira que sean aplastadas en los anaqueles
del supermercado.

El metal de paredes delgadas no plantea ningtin problema
para las bebidas carbonicas, ya que el diéxido
de carbono a presion estabiliza el envase, con-
tribuyendo asi con su resistencia.

Sin embargo, cuando una lata contiene bebidas
sin gas, como los jugos, el envase puede ser
dafiado 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 patenta-
do y desarrollado por el especialista aleman
Messer Griesheim, se inyecta nitrégeno liquido
inerte en las latas llenas y se vaporiza para
desarrollar una presién de unas 2 atmosferas. El
proceso no afecta a los alimentos y se puede emplear en el

Los aerosoles son altamente
. . producidos para sprays de cabello,
enlatado de llquldos calientes. fragancias, pintura, ctc

En los afios cincuenta y sesenta se empezaron a ver cada vez
maés latas de cerveza, pero no fue hasta el desarrollo de la tapa
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de aluminio de fécil abertura (easy open) en 1963 que se llegd
a comprobar el verdadero potencial de la lata de bebidas. EL
efecto de la tapa de facil abertura en las ventas de bebidas
refrescantes en los tiltimos afios de la década de los sesenta y
durante los setenta fué altamente satisfactorio.

Hay dos tipos de tapa de abertura facil: la abertura de ver-
tido, por lo general en forma de sector circular para facilitar
el vertido de liquidos (aceites, jugos de [rutas y cerveza) y la
de abertura total para productos mas sélidos, como carnes,
salsas y nueces.

A pesar de la intensa publicidad durante todo el afio, un buen
o mal verano puede hacer o romper todo el afio del cervecero.
El buen tiempo en julio, agosto y septiembre puede aumentar
las ventas anuales de bebidas refrescantes en un i5% o mas. El
sector de bebidas refrescantes representa quizas 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

% volimen de ventas en Europa y Norteamérica.

Los resultados excepcionales de las latas en las
bebidas refrescantes parece que esté asegurado
para continuar durante cierto tiempo, a pesar de
la presion que ejercen las botellas de PET y los
envases de cartén mas pequefios de jugos. Esto
parece deberse a una mezcla de causas que
incluyen el importante gancho de marketing que
ofrece la superficic de la lata. También esta el
hecho de que las latas sacadas del refrigerador de
la tienda o de la nevera son mucho mas refres-
cantes que la bebida envasada en carton, siendo
mas ligeros que la botella de vidrio individual, que sélo



parece mantener el terreno como envase de bebidas para
mezclar.

En los mercados de alcohol, las cervezas y vinos estan
adquiriendo una importancia creciente pues ya estan 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
pagarén. La etiqueta con hoja metalica es comiin en el merca-
do de las cervezas embotelladas de primera, siguiendo la tradi-
cion del embotellado aleman y no es ninguna sorpresa que los
lacados metalicos dorados y plateados sean comunes también
en la impresion de las latas. En los mercados alimenticios (ver-
duras, carnes, sopas y frutas) la percepcion del consumidor de
la falta de frescor y valor nutritivo de los articulos enlatados
ha frenado las ventas. Mientras tanto, el mercado de sopas se
enfrenta con otro oponente: el envase de cartén ascéptico.

Las modas en la alimentacion, como el resurgimiento de la
fibra como constituyente importante de la dieta, han restable-
cido la tendencia hacia lo saludable, junto con los esfuerzos de
los fabricantes por producir alimentos sin sal ni aziicar, han
atraido mucho la atencion entre los consumidores. los di-
sefiadores 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 més interesantes en el disefio de latas
de los iltimos afios son las latas autocalentables y auto-
enfriables. Mediante reacciones quimicas en un recipiente
sumergido, estos envases espcciales permiten presentarle al
consumidor comidas calientes o bebidas frias en un envase
seguro y comodo. Los fabricantes aseguran una duracionen la
estanteria de 18 meses para los varios estofados y platillos de

g



La lata de cerveza tuvo su origen
en los ailos 50's y 60°s
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la gama, y aseguran que las latas han sido probadas por los
participantes en varias regatas oceénicas.

Ha habido un resurgimiento del interés por los envases de
hojalata como envases de regalo de alto valor. EL ritmo de pro-
duccidn de estos envases de formas o coloraciones especiales
es obviamente mucho mas lento que el de las latas en grandes
series para articulos de consumo corrientes. Por esta razén,
cuestan al menos dos veces mas de producir y se recomiendan
solo para productos de primera categoria que puedan absorber

el costo adicional.
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La decoracion de las
latas ofrece muchas
ventajas de marke-
ting. Ademas de una
mejoria general de la
apariencia, la impre-
sion 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 corrosién o
el oxido. La especifi-
cacion de la tintas de
impresion es asi mis-

mo un aspecto cada vez mas importante.

En la actualidad se puede disponer de pig-
mentos no toxicos, sin plomo, con mucha mas facilidad que
antes. Algunos envases son lacados y preimpresos antes de



darles forma, pero muchos todavia necesitan imprimirse
cuando ya estan conformados.

Los tubos deformables se fabrican en la actualidad de forma
mayoritaria con envoltorios de plastico laminados con hojas
metalicas o metales delgados como el aluminio. Pero en al-
glinos casos también en unguentos y pegamentos, la hojalata
o el aluminio solos son todavia el mejor medio por razones de
compatibilidad.

Aunque muchos disefiadores intentan mantener los colores
individuales separados durante la impresion, para evitar que
puedan mezclarse, esto es dificil y restringe mucho la creativi-
dad del proceso de disefio. En la actualidad se han dado
algunos pasos adelante hacia la mezcla facil de los colores y
los disefiadores pueden estar confiados respecto al color de las
latas. Se estan mejorando de forma regular los medios tonos,
lo que redundara el beneficio del consumidor.

Todavia uno de los métodos principales de etiquetar las latas
es pegandoles una etiqueta de papel a su alrededor. La impre-
sién sobre papel es mucho mas facil (y barata) que sobre me-
tal, pero el proceso introduce el paso extra de la envoltura en
el proceso de fabricacién, lo cual puede reducir los ahorros
que se hayan generado.

La industria del envase metélico se ha vuelto en el transcurso
de la ultima década muy preocupada por el tema del reciclaje.
En primer lugar, esto reduce los costos de produccion futuros;
en segundo lugar, como los consumidores se estan volviendo
maés concientes sobre el medio ambiente, ello se ha convertido
en algo mas que una cuestion de dinero.

Otra gama de productos envasados en metal son los dentifricos



Aunque existe cierto exepticismo
hacia 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 origenes naturales
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(sobre todo pastas y cremas) contenidos en tubos de aluminio

. deformables.

Aquf la tendencia ha sido hacia envases mayores, tipicamente
de 25 mm de diametro; en el pasado predominaban los tubos
de 22 mm. Sin embargo quiza, los desarrollos clave que han
afectado a este sector sean la introduccién simultanea en 1984
del tubo laminado metal/plastico y del suministrador de pie
por bombeo.

En varios estudios
realizados, los con-
sumidores dijeron que
los nuevos envases pa-
recian mas limpios y
atractivos que sus e-
quivalentes de metal
deformable, lo que es
un punto calve en lo
que respecta a los di-
sefiadores. 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 dia de cdmo era en sus principios en los
primeros afios de la década de los cuarenta. Sin embargo,
muchos disefiadores todavia piensan en el aerosol como un
envase simplemente cosmético. Nada mas lejos de la verdad.
La nieve artificial y los descongeladores son sélo dos de los



muchos productos traidos a la existencia por la lata de
aerosol. Hay muchos més productos que deben su comodidad
al aerosol, entre ellos una gran variedad de cosméticos e inclu-
so fArmacos. Ademas, los disefiadores de envases han encon-
trado que el desarrollo de aerosoles compartimentados, usan-
do a menudo tereftalato de polictileno (PET), ha significado
que ahora es posible la fabricacién de nuevos productos con
formulas que hasta ahora no eran compatibles.

Con todo, la cuestion 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 disefiadores pueden crear disefios de 360 gra-
dos. De hecho, los adelantos en el equipo de fabricacién
significan que se puede efectuar una impresion a todo
lo largo con hasta seis colores.

Los aerosoles de vidrio se usan sobre todo para cos-
méticos y en concreto para perfumes. También se usan
pequefios aerosoles cilindricos para algunas aplica-
ciones médicas. Sin embargo, las series de produccion
de los aerosoles de vidrio son cortas y por lo general
los envases se disefian de forma especial. Este hecho,
combinado con la obligada lenta velocidad de llenado
de los cnvases de vidrio, hace que estos aerosoles sean
inevitable mas caros que sus equivalentes metalicos,
pero su uso para articulos de mucho valor cubre sin duda
este costo.

El éxito de los aerosoles continvia gravitando sobre los merca-

Actualmente se ha dado un
resurgimiento en el interés por los
envases de metal para contener
productos de valor
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Uno de los métodos principales de
aplicar grdficos a los envases de
metal es el etiquetar en papel y
adherir este al envase

dos de articulos de tocador y para el cuidado del cabello. La
fabricacion mundial de aerosoles en los ultimos afios de la
década de los ochenta alcanz6 los 8ooo millones de unidades:
Europa consume en promedio 3000 millones de unidades
anuales, mientras que Estados Unidos consume unos 2600 mi-
llones. Cerca del 17% de los aerosoles contienen desodorantes,
mientras que una proporcién mucho mayor, 20 a 25%, con-
tienen sprays para el cabello.

Los farmacos 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
més de producto nuevo en un envase nuevo que crea su propio
mercado, los productos de espuma representan un incremento
de mas del 400%. Las pinturas y productos de mantenimiento
del coche también son un importante mercado.

Los productos lacteos y alimentarios también estan recibiendo
gran atencion por parte de los disefiadores, sobre todo en
Estados Unidos. Enviro-Spray Systems ha puesto a punto un
suministrador multidireccional de baja presion para liquidos
y alimentos viscosos como la mostaza e higiene personal.

Para el disefiador, el factor clave a destacar
es que mas del go% de las ventas en el mer-
cado del aerosol lo son a mujeres. Muchos
fabricantes de cosméticos estan, en conse-
cuencia, listos para desarrollar nuevas y
actualizadas lineas 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 estd contribuyendo a aumentar las ventas de
aerosoles. Los suministradores de aerosoles estan sacando
provecho de estas actividades al reenvasar desodorantes,
lociones y shampoos en estilizados aerosoles que llevan gra-
ficos deportivos. El envase estilizado se mete con facilidad en
la bolsa de deporte junto con la raqueta de Tenis y las pro-
mociones de “dos por el precio de uno” y “25% mas barato”
afiaden un incentivo a la compra. El disefiador que trabaja en
metales debe ser consciente de los estilos graficos de actua-
lidad tanto como los disefadores de etiquetas o los impre-
sores de envases.

El desarrollo de aerosoles més altos y estrechos (de 25 a 40
mm. por lo regular) también continiia, lo que significa para el
comprador un cambio en comparacioén con los aerosoles de 45
y 65 mm. Ademas, debido a que las latas estilizadas son mas
comodas de llevar que sus iguales mayores, pueden atraer a
gente que anteriormente no se aventuraba a llevar desodoran-
tes redondos o sprays para el cabello.

Otra ventaja es que la geometria de la lata estilizada permite
a los distribuidores empaquetar mas envases en cada caja,
ahorrando espacio de transporte y costos unitarios por lata. Y
quiza todavia mas importante: muestras mas 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 produccién
mundial de acrosoles. Los productos principales dentro de este
sector son los desodorantes ambientales, abrillantadores e
insecticidas de plantas de interior. Este sector fue lambién el
centro de una competencia sin precedentes a principios de
1987, cuando empezaron a aparecer los primeros aerosoles de
plastico hechos con el cada vez mas utilizado PET.
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En todos los productos, desde el cuidado del cabello hasta el
cuidado del hogar, los disefiadores actuales deben considerar
el medio ambiente y los métodos de propulsion en la misma
medida que los criterios tradicionales de disefio, como el color
y el grafismo.

Los disefiadores de aerosoles de hoy en dia tienen muchas méas
innovaciones a considerar de las que tenian hace diez o inclu-
so cinco afios. La introduccién 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 valvula, la lata y el sistema propelente, significa
que el aerosol todavia tiende a ser bastante caro de producir,
pero debido a su invariable comodidad los compradores pare-
cen estar en condiciones de pagar su precio.

Esta claro que las posibilidades del envasado en spray son casi
ilimitadas. Queda por ver cuanto van a evolucionar las ideas
que salgan de las divisiones de Investigacién y Desarrollo de
las empresas quimicas mundiales y lo que los propios dise-
fladores de envases seran capaces de hacer.

La demanda de envase metalico efectivo esta siempre sometida
a la presion de los costos y de los materiales y métodos de la
competencia y siempre habra una gran demanda para calidades
y disefios mejorados con aumentos de costo minimo. En conse-
cuencia, deberan proseguir a una escala creciente los esfuerzos
conjuntos de disefio de envases y desarrollo de productos.






Imprimiendo envases

El envase es la influencia que tiene un producto en el punto
de venta, es aqui donde el gréfico presenta una mayor impor-
tancia y por lo tanto la calidad de impresion que el mismo
utilice es vital.

Todo envase que requiera ser dis-

tribuido, vendido y consumido debe  Prensa
ser impreso en algunas de sus partes ¢ PiE%
o completamente. Se ha hablado de /
que existe una importante cantidad
de materiales para el disefio estruc- cian magenta amarilla negro
tural de envase. Cada material, debi-  prensa
do a su consistencia y caracteristicas de bobina
individuales debe obedecer a un cier- /
to tipo de impresion en particular; ya '
que es muy probable que, entre el
gran niimero de sistemas de repro-

duccion existentes, sea sencillo con- pi;ﬁj‘;ﬂ‘fj"/’}'gf;fé;’;
fundir el sistema o simplemente no contar con las bases nece-

sarias para poder convivir con el cliente y el impresor.

m

clan magenta amarillo negro

Es sumamente importante el poder contar con una base que
permita al comunicador grafico conocer los sistemas de
impresion que se estan utilizando para la impresion de envas-
es y si bien no se describen todos los sistemas y técnicas que
se estan utilizando en la actualidad, si se hace mencién de
los sistemas mas comunes y que hoy en dia abarcan la ma-
yoria del mercado mexicano.

N
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akto relieve

En éste capitulo se hablara de los sistemas actuales de impre-
sidén y ya que se trata de un buen ntimero de materiales
se considera que dichos materiales pueden ser agrupa-

.... dos u ordenados de acuerdo a los tipos de envase y las

caracteristicas similares de impresién. Asi mismo y para

% facilitar la lectura al comunicador grafico, se incluye un
W cuadro de referencia en el que se enlistan los distintos tipos

Pt de impresiones y la utilidad tanto en materiales como en los
Inysccibn .
"ﬂm@m wi envases de los mismos.
z Ti0
- Los sistemas de impresion como los conocemos hoy en dia

los podemas dividir en dos grandes tipos los cuales son de
wwmsnme Contacto Directo y Sin Contacto.

Inyeccidn
de tinta

Alto relieve, bajo relicve, planografia,

malla e inyeccion de tinta. A . . N
El tipo de Contacto Directo se puede subdividir en 4 sistemas

distintos dependiendo de la matriz de impresion que se utilice

(no del material de que esta hecho).

* Alto Relieve

* Bajo Relieve

* Planografia

* Malla

El tipo Sin Contacto se subdivide en 2 sistemas distintos.

* Laser
* Inyeccidn de tinta
A continuacidn se describe cada uno de los sistemas de impre-

sion mencionados y sus principales caracteristericas.

For Contacto
-Alto Relieve
Este lipo de impresion se puede dividir en dos sistemas
(mecanicos) distintos: Prensa y Flexografia. Se les denomina

Proceso de alto relieve
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de alto relieve ya que la matriz de impresion tiene en alto



relieve la imagen imprimible, esto se explica mas adelante, en
los incisos de cada uno de los sistemas de impresion,

Prensa
La prensa es un proceso de impresion 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
impresion. 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 imprimia todo el texto con tipos
de metal y las ilustraciones con grabados. Estos ele-
mentos se unen (imponen) para crear una forma en el

interior de una moldura rigida (caja) que se intro-

duce en la prensa. Asi pues, la superficie de impre-
sion puede estar formada por cientos o miles de tipos,
grabados y espacios diferentes.

Existen tres tipos fundamentales de prensas tipogrificas.
Todas ellas realizan las siguientes funciones: entintado, impre-
sién, toma del papel y salida del papel.

La prenca de pla'ﬁna 0o Mincrva

En algunas de estas prensas el papel se introduce a mano, en
otras tienen un mecanismo de pedal para mayor velocidad y las
ultimas son eléctricas y toman el papel mediante un mecanis-
mo automatico de succién. En la prensa de platina es muy féacil
graduar la impresion de acuerdo con los diferentes grosores de
papel y cartén, variando la distancia entre las dos superficies.
Las prensas de platina son pequenas (hasta A2) y se emplean
para trabajos de escritorio, boletos y folletos pequefios.

Prensa de platina
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La prensa plana de cilindro

En este tipo de prensa, la imagen se sujeta en posicién 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
impresion y se utilizan para la impresion de libros y revistas,
las maquinas planas de cilindro se utilizan fundamental-
mente en la impresion comercial para recortar
y troquelar.

La prensa rotativa
Las prensas rotativas imprimen gracias a una plan-
cha flexible de plastico o metal. La plancha se

[

prensa de cilindro de impresion.
cilindro plana

A

Prensa de cilindro
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puede elaborar (sacando un molde de la ima-
gen y haciendo luego la plancha a partir del
molde), o por procedimientos fotograficos 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
reliza una impresion sobre el papel enrollado en el

Las prensas rotativas admiten tanto hojas sueltas como papel
continuo. las prensas rotativas de papel continuo se utilizan
para etiquetas, efectos comerciales, articulos de informatica y
periddicos de tirada nacional.

Caractericticas de la prensa

La tinta utilizada es muy densa y produce una imagen negra
intensa. Cuando se imprimen tipos sobre un papel absorvente
se nota que las letras se enciman.

Asi, los caracteres de lineas finas son mas adecuados para una
superficie lisa y una impresion ligera pues sus detalles se



perderian al utilizar un papel absorvente.

Los grabados de fotografias obligan a utilizar un papel couché
de la mejor calidad para obtener los mejores resultados tanto
en blanco y negro come en color y los propios grabados son
mucho més caros que el material equivalente empleado en
otros procesos. Esto es debido al allo precio del zinc o el cobre
y a la lentitud del proceso.

Ventsjas e inconvenientes
Los inconvenientes de la prensa son el alto costo de los tipos
de metal y los grabados. La necesidad de utilizar papeles mas
caros para conseguir una calidad que el offset consigue con
otros mas baratos; la relativa lentitud de la mayoria de las
prensas y el hecho de que los modernos sistemas de
fotomecanica son principalmente fotograficos 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 impresién, ca-
racteristicas excelentes para la realizacion de
trabajos de imprenta privados de alta calidad.

Prensa rotativa

Prenca
Ventajas
* Desperdicia menos papel que otros procesos
* Tinta densa

+ Calidad de la impresion

Inconvenientes

* Elevado costo de la superficie de impresidn
* Papel mas caro para obtener los mismos resultados que en
otros procesos

N
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toma
de tinta

charola de tinta

Flexografia

AN

cilindro
placa

* Las maquinas de pliegos funcionan despacio. Los métodos de
reproduccién modernos son mas adecuados para otros procesos

Flexo fa
Este proceso se deriva de la prensa. Utiliza planchas {Texibles
y tintas {luidas que secan por evaporacion {a veces con ayuda
de calor). Las matrices estan hechas de caucho o fotopolimeros
y la imagen esta en relieve, como en la prensa convencional.

La prensa flexogrifica

La mayoria de las prensas flexograficas 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 impresion.

Usos de la -flo)wg_raffa
La flexografia se emplea funda-
mentalmente para envolturas
{impresion en celofén, plastico
y planchas metalicas); en rea-
lidad sirve para imprimir so-
bre cualquier material que pueda
pasar por la prensa. También se utiliza para pro-
ducir revistas baratas y periddicos. La flexografia
esta empezando a rivalizar con el offset en el
campo de la impresion de periddicos.

cilindro
de impresion

superficie

Muchos libros de bolsillo se imprimen por procedimientos
flexograficos, con planchas de caucho; la velocidad y econo-
mia del proceso han contribuido en gran medida al aumento
masivo de la produccién de las ediciones economicas.

Ventsj o inconvenientes de la flexografia



lLa flexografia es un proceso relativamente econdémico; las
planchas son baratas y faciles de preparar. La fase de secado
también es rapida 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-
grafia era hasta hace poco el peor proceso de impresion, pero
con los adelantos técnicos y la mejora delas tintas ha
demostrado que puede ocupar un lugar propio en campos
como la impresién de envolturas y periddicos.

La flexografia cuenta con un detalle que la identifica y hace
reconocible, esto es un efecto “fantasma” que consiste en la
formacion de un halo no definido en el borde de la impresion
Y que es causado por la dispersion de tinta que resulta de la
presion necesaria de la impresién. Algunas veces aparece en el
reverso del soporte impreso un ligero grabado.

Ventajas Inconvenientes
*Proceso econémico *No reproduce detalles
*Secado rapido *Puede variar el color
*Gran velocidad

-Bajo Relieve

En esta clasificacion se incluyen los sistemas de impresion
conocidos como Rotograbado y Tampografia. Se les denomina
de bajo relieve ya que la imagen a imprimir esta grabada en
la matriz, mientras que lo no imprimible es el cilindro en si.

Rotogyabado
Los principios basicos del grabado se vienen aplicando desde
mucho antes de la invencion del grabado moderno: las ima-
genes se tallaban en planchas y se imprimian en prensas de

Efecto Fantasma
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Proceso de Bajo Relieve

%
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cama plana. la introduccién de procedimientos fotogréficos
en la preparacion de las planchas ha permitido el desarrollo
del proceso de grabado moderno (fotograbado o rotograbado),
en el que la superficie de impresion se obtiene a partir de una
pelicula, sin necesidad de grabar a mano.

Ed proceso

El rotograbado es un proceso en bajo relieve, la imagen esta

tallada, ligeramente hundida en la plancha; no es plana
como en el offset, ni esta en relieve, como en
prensa. En la prensa de grabado estos huecos
se llenan de tinta liquida. Su profundidad es
variable, de manera que deja la cantidad de
tinta necesaria en las diferentes partes de la
imagen impresa. Para eliminar el exceso de
linta 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 alcohélica,
seca por evaporacion inmediatamente después de la
impresion.

La prensa de rotogyabado

La mayor parte de la impresion en rotograbado se ejecuta con
maquinas de bobina que utilizan bobinas de papel y pliegan el
papel impreso. Las maquinas suelen ser muy grandes, impri-
men hasta 128 pagina de tamafio A4 y trabajan a la velocidad
de 50.000 copias a la hora. Al igual que las maquinas offset
de bobina, éstas disponen de complicados sistemas electréni-
cos de control para el registro y el color. En la actualidad hay



pocas prensas de rotograbado para pliegos.

Usos del rotogyabado
El rotograbado en pliegos se emplea para copias de arte y
libros de arte y fotografia de gran calidad, asi como sellos de
valor. Sin embargo, las técnicas de impresion offset mejoran
cada vez mas, de manera que permiten obtener una calidad
similar a un coso menor.

El rotograbado de bobina predomina en tiradas muy largas
(300.000 copias 0 mas), como revistas de publicacién semanal,
catalogos para envio por correo y suplementos en color.

También se emplea para algunos tipos de envolturas,
impresion sobre celofan, laminas decorativas y
papel pintado (cuando no se imprimen me-
diante la flexografia).

Coracterfsticas del rotograbac
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-
fias suele ser superior a otros procesos, las
zonas mas oscuras de la fotografia llevan
mas tinta, puesto que se imprimen en los
huecos mas profundo.

Rotograbado

El rotograbado puede ser facilmente reconocido por que en
toda el area (tipografia e ilustraciones) la impresién reproduce
unas pequefias 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 resolucién de 150 lineas
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por pulgada (la cual es un buen parametro para una excelente
resolucion) puede llegar a dar una mejor calidad.

Las imprentas de rotograbado son generalmente en linea y
con estaciones individuales. Asi come la flexografia, el
rotograbado puede imprimir en una gran variedad de
soportes y puede llegar a tener 8 0 mas estaciones de color.
El rotograbado se utiliza de manera importante para la
impresion de folis, peliculas, envolturas de cigarros, etique-
tas, bolsas y laminados. El proceso también se usa para
aplicar cubiertas especiales como lacas y barnices.

Venhijas e inconvenientes
El principal inconveniente del rotograbado es ¢l elevado costo
de las planchas {aunque han reducido en los tiltimos afios).
Las modernas técnicas electronicas estan abaratando estos
costos al automatizar el proceso. Por esta razon el
rolograbado solo se emplea para tiradas largas (300.000
copias). las correcciones de ultima hora se realizan a
mano por lo que resultan lentas y caras; esto origina
problemas concretos cuando los grabados incluyen
infomacion 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 impresion, 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 realizacion de trabajos de trama fina
en papeles para los que el offset requeriria una trama mas



gruesa. Hoy en dia 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
quizé la mayor ventaja de este proceso.

Ventajas

* La impresion y el mecanismo de la prensa son sencillos
* Mantiene el color invariable

* Alta velocidad

* Sencillo secado por evaporacién

* Buenos resultados en papel méas 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 difi-
ciles y caras

* Las pruebas en color resultan caras

T"amPogxaffa

Es el unico proceso para imprimir objetos
tridimencionales. Se inventé hace varios sig-
los en Europa para imprimir las caratulas de
los relojes. Los platos de impresion se hacian
de acero y se grababan a mano o con la ayuda
de un pantégrafo, los cojines se hacian de gelatina, eran muy
fragiles y sensibles a la humedad y tenian un limite en dura-
bilidad. Un buen operador podia producir de 25 a 30 buenas
piezas en una hora, lo que era un tiempo de produccion exce-
sivamente lento.




Vasos impresos en tampografia
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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 invent6 el cojin de
impresidn de silicon que es el que se utiliza en la actualidad.
Eventualmente se inventaron también placa de impresidn, tin-
tas y maquinas especiales.

Las maquinas consisten basicamente en una parte que se
encuentra colgando y que esta hecha de silicon suave. Esto es
lo que se conoce como cojin. Este cojin 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 disefio
a imprimir en bajo relieve a una
profundidad aproximada de .oo1
pulgadas. Las partes no imprimi-
bles son la placa en si. Todos los
pasos del proceso, exepto el posi-
cionamiento del soporte a impri-
mir son automaticas.

Este sistema se utiliza para imprimir objetos redondos, cilin-
dricos o con angulos. Los pasos que se utilizan durante este
proceso de impresion siguen la frecuencia que a continuacion
se menciona.

El plato grabado se entinta y se retira de las partes sin
imprimir con una espatula, las partes que quedan entin-
tadas son exclusivamente las de la imagen a imprimir. La
tinta es totalmente recogida por el cojin de impresion (sili-
con), mismo que se posiciona a si mismo sobre el objeto a
imprimir para después descender y depositar la imagen



sobre el soporte. El cojin es tan suave y flexible que toma la
forma del objeto y al levantarse lo deja limpio en las zonas
sin impresidn y listo para el siguiente ciclo. Se puede hacer
un trabajo de varios colores con la frecuencia usual, es decir

Se le denomina como planografia ya

un color a la vez.

-P!anografra 1
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que la matriz no tiene un relieve real,
mas 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.

Offset (I ifografia)

Este es, hoy en dia, el principal proce-

so de impresién, para libros y revistas. El proceso basico del
offset fue inventado por Senefelder en Baviera, el afio 1798,
pero hasta que no empezd a aplicarse el principio del offset
a comienzos del presente siglo, el offset no se utilizo para la
impresion comercial y fué en la década de 1960 cuando
comenzo a disputar con la prensa el dominio de las técnicas
de impresion. Antes se utilizaba principalmente en el te-
rreno artistico y el soporte de la imagen se hacia 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 tendia
a diluir la tinta, con lo que la copia resultaba débil y tosca. Las
recientes mejorias en la calidad de las tintas y las prensas, asi
como la evolucion de la técnica, permiten en la actualidad
sacar el maximo provecho de este proceso.

Proceso planogrdfico
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E{ proceso offset
El offset es un proceso planografico dado que la superficie de
impresion 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 quimico 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 esta cubierta de tinta y de agua al presionar la
plancha entintada y humedecida sobre un papel,
solo la zona de la imagen queda impresa.

©.

ON®) El offset trabajaba en sus comienzos con placas

@ de piedra lisas (método que todavia se emplea
para ciertos trabajos especializados, como edi-

ciones limitadas de copias de arte), en prensas de

cama plana. La siguiente innovacion en offset llegé

O con el uso de planchas graneadas, primero de cincy en

la actualidad de aluminio. Estas

planchas se pueden enrollar sobre un

cilindro para trabajar con prensas

rotativas, cuya velocidad de impresion

es mas elevada que la de las prensas de
cama plana.

La imagen entintada sobre la plancha de metal se imprime
sobre una mantilla de caucho envuelta alrededor de un cilin-
dro giratorio de metal; la imagen pasa de la mantilla al papel.
Se utiliza la mantilla para evitar que la delicada plancha entre
en contacto con la superficie del papel, mas abrasiva, lo que
produciria 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 impresion, para hacer la superficie mas
resistente al deterioro.

La prenca offset

Todas las prensas de offset tienen que ejecutar las funciones de
toma del papel, entintado, impresion y salida de papel, pero
ademas, deben disponer de un mecanismo humectador para
aplicar el agua a la plancha.

Practicamente todas las prensas de offset se basan en el prin-
cipio de la prensa rotativa, lo que significa que ésta actiia
como una maquina de planchar. Esto hace que las prensas de
offset funcionen mucho mas de prisa. La parte de la prensa
donde se realiza la impresion consta de tres cilindros: el cilin-
dro de 1la mantilla en el que se enrolla el caucho; el cilindro de
la plancha, sobre el que va envuelta la plancha de metal y et
cilindro de impresién, que enrolla y presiona el papel sabre el
cilindro de la mantilla para conseguir la impresion.

El offset requiere una preparacion minima comparada con la
tipografia, pues la imagen se elabora sobre un trozo de metal
y no saobre tipos y grabados. Ademas, como ya sehalamos, la
mantilla de caucho nivela la superficie que se imprime y se
adapta a la forma del material.

Prensa offsct paa hojs sveltas
Estas maquinas imprimen desde tamafio A4 hasta pliegos.
Algunas de estas maquinas imprimen un solo lado de la haja,

otras imprimen por ambos lados de la hoja con una pasada de
la maquina.

las prensas que imprimen en color permiten contemplar de
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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 sélo se comprueba después de
imprimir con los tres primeros colores. Las prensas de impre-
sion multicolor también evitan algunos de los problemas de
registro (correcta colocacion del papel) que se plantean en las
prensas de un solo color cuando la humedad liega hasta el
papel entre la impresion de un color y la del siguiente. En las
maquinas de impresion multicolor, cada color se imprime sélo
una fraccion 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 para hojas sueltas imprimen de 4.000 a 12.000
hojas por hora. Este tipo de prensas permite realizar trabajos
de casi toda indole, salvo los muy especializados, como ciertos
tipos de envases y publicaciones de gran tirada (mas de
50.000).

Prensss offset para papel continvo

Estas maquinas offset, que imprimen sobre bobinas de papel,
estan desbancando a las anteriores en muchos campos de la
impresién.

La mayoria de las prensas offset para papel continuo operan
sobre el principio “caucho contra caucho” es decir, 1a bobina de
papel pasa entre los dos cilindros de caucho, de manera que
ambos lados se imprimen simultaneamente; cada uno de los dos
cilindros de caucho actiian como un cilindro de impresion con
respecto al otro. Alcanzan una velocidad de 15.000 a 50.000
copias por hora. Muchas de estas maquinas disponen de cuatro
unidades de impresion, lo que permilte imprimir imagenes cua-
tricromaticas. Una de las prensas offset para papel continuo co-
rrientes imprime hasta 16 paginas de papel A4 al mismo tiempo.



Las maquinas offset pliegan el papel mientras lo imprimen, es
preciso esperar a que las tintas sequen. Esto se realiza pasando
la bobina por un titnel calefactor después de la impresion y
antes del plegado. Muchas de las prensas offset en color para
papel continuo tienen un aplicador de silicona en el extremo de
la maquina que confiere mayor brillo el producto final.

Las caracteristicas del papel son de crucial importancia en la
impresion offset de bobina. El grado de humedad es impor-
tante para el secado.

Ventaja e inconvenientes del proceso offéet

La mayor parte de los inconvenientes del proceso offset tienen
su origen en el uso del agua como medio humectador. Esto hace
que sea dificil mantener el equilibrio de color en toda la tira-
da, aunque los modernos sistemas de control de la prensa
(antes mencionados) estan resolviendo este problema de un
modo cada vez mas eficaz. Ademas, 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” alli donde las fibras estan despegadas de la superficie
del papel, dejando huecos en la imagen.

Entre las ventajas de este proceso se incluyen la fiel reproduccion
del detalle y la capacidad para imprimir semitonos. La plancha
de impresion para offset es mucho mas barata que otros, tanto
por la calidad del metal utilizado como por la mayor velocidad
de elaboracion de los grabados. El tiempo de preparacion de la
prensa es mucho menor a otros y la mantilla de caucho se adap-
ta a la mayoria de las superficies del papel. El principio rotativo
hace también que el offset sea mas rapido.

A menos que se descubra algin proceso nuevo, la litografia

R
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Siel reproduccion del detalle y la capacidad para
mprimir scmitonos

offset continuara utilizandose en el futuro, sin lugar a dudas,
ain mas de lo que se utiliza en la actualidad, por sus ventajas
sobre otros procesos cada vez mas limitados a cierto tipo de
trabajos especializados.

Ventajas

* Buena reproduccién y detalle de las fotografias
* Bajo costo

* Amplio surtido de papeles para impresion
* Rapidez de impresion

- Facil preparacion

Inconvenientes

* Variacion de color en la tirada

* 1la hiimedad causa problemas al papel
* Dificultad en el secado de las tintas

Offset seco
Version del proceso offset, conocida también como “off-
set seco”. Se realiza sin humectacion 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 caro y sblo se emplea para trabajos espe-
cializados o para trabajos en cartén que requicren colores muy
solidos y resistentes. También se usa para ciertos articulos de
seguridad, como papeles bancarios y cheques.

EL offset seco no produce olores que puedan afectar al envase
de comida, se utiliza para la impresién de botellas de plastico,
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 disefio 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.

Offset lito ico

Ventajas

* Buena reproduccién y detalle de las fotografias
= Costos econémicos

* Amplio surtido de papeles

* Medios fotograficos propios

« Gran rapidez de impresion

» Facil preparacion

Inconvenientes
* Muy costoso

Malla

Se considera de malla ya que es el linico 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
Serigrafia.

‘SOﬁg.mffa
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 combinacién 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
€l con una rasqueta de goma que la hace penctrar en las zonas
de la imagen. La plantilla evita que la tinta llegue a las zonas
sin dibujo (el fondo).

La prenca §ori5r§ﬁioa

Muchas prensas serigraficas 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 semiautomaticas en las que, mien-
tras la pantatla sube y baja y se pasa

automaticamente la rasqueta por ella,
el material que se va a imprimir se
mete y se retira a mano.

Las maquinas automaticas y las manuales

tienen a veces pedales de succion para sep-

Al

arar el papel de la pantalla después de la

impresion. Las prensas totalmente auto-

Jim

sono y la rasqueta permanece inmévil.

maticas también toman y sacan el papel
(o cualquiera que sea el material utiliza-
do para la impresion) y algunas cuenta
con un cilindro de impresion que sujeta el
papel mientras la trama se mueve al uni-
1

FProceso de serigrafa

5
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Estas prensas alcanzan velocidades de hasta
6.000 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 maquinas



autométicas y semiautomaticas disponen a veces de tiineles
de secado y también de unidades de secado por radiacién
ultravioleta.

Usos de la serigraffa
La posibilidad de aplicar una capa de tinta muy espesa hace
que este proceso sea ideal para imprimir carteles. También
es posible imprimir sobre practicamente todo tipo de mate-
riales, como madera, tejidos, vidrio, plastico y metal. la
serigrafia se emplea por lo tanto para emblemas (incluso
para imprimir en su interior), transferibles y circuitos
electronicos. Es igualmente valida para trabajar con
papeles muy ligeros, por lo que se emplea para
imprimir patrones de costura.

Serigrafia
Ventsyas e inconvenientes de
la sergyrafia

La serigrafia suele tener una apa- I
riencia diferente por la densidad
de la capa de tinta. los tipos pequeiios no

siempre se reproducen con nitidez y lo ,
mismo ocurre con los detalles de las

fotografias, problema que no existe al
utilizar otros procesos.

Dada la densidad de la capa de tinta, la serigrafia puede inclu-
so imprimir blanco sobre negro, ademas de colores metélicos
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 impresion.

Sus caracteristicas de funcionamiento hacen que este pro-
ceso no pueda alcanzar las altas velocidades que otros
alcanzan.




la serigrafia pucde incluso imprimir blanco
sobre negro con mejores resultados que

olros procesos
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Serigrafia

Ventajas

* Puede imprimir una densa capa de tinta

* Econdmica para tiradas cortas (menos de 100 copias)
* Imprime sobre cualquier tipo de material
Inconvenientes

* Dificultad para reproducir los detalles
* Ritmo de produccién lento

* Precisa secado

Otros sistemas de improcién

Estampacion con matriz- de acero
(Hot sﬁmpingg
Se trata de un proceso en hueco, igual que el
rotograbado, que consiste en tallar a mano una
plancha de cobre o acero mediante el uso de técnicas fotogra-
ficas, para obtener una imagen hundida. La tinta se deposita
en los huecos de esta matriz “hembra” y otra matriz "macho”
de plastico o carton presiona el papel sobre ella para deposi-
tar la tinta y producir al mismo tiempo un efecto de bajorre-
lieve. El papel o el cartén aparece levantado en la zona de la
imagen y abollado por el reverso.

El cobre es mas econdmico de preparar que el acero y por esta
razén se utiliza para tiradas cortas. Este tipo de trabajos se
realiza principalmente en prensas manuales. Esta técnica 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 distincion. Las versiones rota-



tivas de este proceso se utilizan también para billetes de banco
e impresiones de seguridad.

Indirectog

Estos procesos se consideran indirectos ya que en ningtin
momento se tocan el soporte y la matriz de impresion. Los sis-
temas son Laser e Inyeccion de tinta. Estos sistemas se utilizan
tinicamente para la impresion de legales, como son los datos
de fecha de elaboracion y caducidad.

Impresion lsser
En impresion laser, la imagen normalmente producida por
procedimientos fotograficos en xerografia y otros sistemas
similares, se obtiene mediante un rayo laser. El laser se puede
controlar con una cinta o un disco para ordenador que con-
tiene la informacion digital que se imprimira en forma de ca-
racteres de imprenta. Por ejemplo, un fabricante podria tener
una lista de materiales en soporte magnético, realizada por su
unidad principal. La impresora laser debidamente programa-
da puede transformar al instante esta informacién en carac-
teres tipograficos equiparables a los de la litografia 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 rapida y
la informacion inicial se puede almacenar en forma digital.
También se utiliza para articulos personales.

Impresion a chorro de tinta
Las cabezas propulsoras depositan sobre el papel gotas de tinta
siguiendo las instrucciones de una cinta o un disco magnélico. La
imagen se produce mediante la utilizacion de una matriz de pun-
tos que perfila la letra o el dibujo. Como la impresion laser, este
proceso es especialmente titil para etiquetas y envios por correo.

Esta es la caja de un chocolate
de gran calidad, se fabrica una de estas por
Producte; iy se imprime en Hot stamping
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Las etiquetas como sabemos pueden ser de muy diversos mate-
riales como papeles cubiertos, foils, laminados y peliculas a
base de polietileno y polipropileno.

Los sistemas de impresién mas utilizados para las etiquetas son:
flexografia, prensa, offset, rotograbado, serigrafia y en una mi-
nima escala hot stamping; tanto para la impresion por pliego,
como por rollo. Aunque los principios de

cada proceso son semejantes tanto para
impresion por pliego como por vollo la
seleccion del proceso a utilizar y los fac-
tores econdmicos son diferentes para ca-
da uno de los materiales de etiquetas a
imprimir. Por ejemplo, para imprimir
etiquetas por pliegos se recomienda el
offset; pero si la impresion es por

La inyeccion de tinta se utiliza mucho
para la impresion de fechas de caducidad
que requieren de ser impresas en ef
momento de la elaboracion del producto.

rollo los mejores sistemas son la
flexografia y el rotograbado.

La Flexografia es el sistema de impre-
sién mas utilizado para impresion por rollo y su mayor ventaja
es la velocidad con la que imprime y suaja que es casi el doble
que la de los demas sistemas de impresion; ademas las tintas
utilizadas en la flexografia se seca rapidamente permitiendo la
impresion en varios soportes. Otra de sus ventajas es que el
costo por impresion es mucho menor que los demas sistemas. 1a
flexografia es el sistema de impresion mas utilizado para las
etiquetas ya que es menos sofisticado y mas econdmico.

Prensa, este sistema ha decaido en los tltimos afios como sis-



tema de impresion para envases aunque en el caso de la eti-
queta este sistema es todavia muy utilizado. La mayor ventaja
es su buena calidad de impresion ante la velocidad, ya que se
pueden imprimir bien tanto plasta como linea aunque no del
todo bien los medios tonos (fotografias).

Rotograbado, este sistema de impresion da una excelente
calidad y definicion en la impresion sin afectar la velocidad.
Es inmejorable en tirajes largos en los que el alto costo que
significa la preparacion de los cilindros puede ser recupera-
do y amortizado.

La Serigrafia como ya se mencind anteriormente es el unico
sistema de impresion que aplica la tinta a través de una malla,
este proceso da una capa de tinta uniforme que no puede ser
lograda por ningtin otro sistema. Puede imprimir sobre casi
cualquier material, pero dificilmente da una calidad fotogra-
fica ya que la abertura de la malla no permite

una buena resolucion. La serigrafia es
recomendable para tirajes pequefios ya
que al ser un sistema de produccioén
manual es muy lenta.

Hot Stamping, 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 solo 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-
ciond anteriormente €s un




La etiqueta de esta botella estd impresa
parcialmente en Hot Stanping, ¢/ logot jpo
utiliza una pantalla metalizada

proceso de transferencia por calor, lo que transfiere es una
pelicula de color plano y de texturas visuales.

Cfa)'ac ?log_adizac de Cartén

Antes que nada debe decidirse si el cartén se mantendra en
rollo o se cortara en pliegos, esta decision esta directamente
influida por el sistema de impresion a utilizar.

El Offset es el sistema de impresion mas uti-
lizado para este tipo de envases, su principal
ventaja es la amplia posibilidad de aco-
modar una gran variedad de tamafos y
tipos de cajas. El offset permite una gran
calidad de impresion (fotografica), ademas
de ser muy econdmico tanto en tirajes cortos
como largos, la calidad antes mencionada
en este proceso se aplica en una amplia va-
riedad de cartones, grosores y tamaiios.

El Rotograbado es el segundo sistema de
impresion mas utilizado para cajas plegadizas
y es especial para tirajes grandes. Tiene una
excelente calidad de impresion y reproduccion fotografica, se
pueden obtener colores muy consistentes. El costo del
rotograbado es generalmente mas elevado que el del offset y
en general de los demas sistemas de impresién (aunque actual-
mente se esta reduciendo esta diferencia con nuevos adelantes
técnicos a este sistema de impresion). Como ya se mencind
anteriormente el grabado de los cilindros es costoso pero estos
permiten varios millones de impresiones antes de requerir un
regrabado de los mismos.

La Flexografia se ha utilizado de forma excesivamente limita-



da en las cajas plegadizas de carton (sélo se utiliza en cartén
corrugado), ya que la fidelidad que da en el este soporte es
muy baja. la flexografia sélo 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 friccion, humedad, agua, etc, al cartén a utilizar, lo que
permite una mayor impresion tanto en rotograbado, offset y
en flexografia (con sus carencias) para este tipo de envases.

Polgas

El potencial para aplicar gréficos a las
bolsas se increment6 cuando las bolsas de
papel sustituyeron a las de tela y después
se aplicd el plastico como material de las
mismas. Al utilizar mejores papeles,
cubiertas y tecnologias de impresion las
bolsas ofrecen oportunidades superiores
para la aplicacién de graficos.

La Flexografia se ha convertido en el sistema de impresién mas
utilizado para este tipo de envase; se encuentra en constante
evolucidén pero existen otros sistemas que se han adaptado a
esta industria. El equipo se ha mejorado y modificado hasta el
punto que la flexografia tiene una muy buena calidad, pero
atin menor a la de el Rotograbado que permite reproducciones
fotograficas, aunque la flexografia también lo logra (en menor
calidad) sélo con papeles tratados (cubiertos) especialmente.
Cuando se necesita de un gran impacto en disefio y calidad
para el grafico del producto el sistema de impresién recomen-
dado es el rotograbado, obteniendo como resultado excelentes
reproducciones de medios tonos (fotografias).
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Botellas

Para las botellas tanto de plastico como de vidrio y en general
cualquier contenedor existen tres tipos de impresion el Offset
seco, la tampografia y la serigrafia.

Impresién de envases de vidrio

Los envases de vidrio son impresos con pigmentos que mezcla-

dos con vidrio brindan una coloracion a la vez que son fundi-

dos al cuerpo del envase. Las tintas son aplicadas; rociadas

por inmersién o por proceso de pantalla “screen process”.

Estas tintas una vez aplicadas tienen buena resistencia a la
abrasion y a los detergentes.

El offset seco es el sistemas que mas satisfac-
toriamente imprime a altas velocidades, con
voliimenes grandes de impresion, con posibi-
lidad de impresién de varias tintas y a medios
tonos para botellas, tarros, etc. Este sistema se
utiliza principalmente para imprimir vasos,
tubos, botellas, latas y tazas.

Aunque la tampografia y la serigrafia
obtienen buenos resultados no son lo mejor ni
por velocidad ni por resolucion (depende de la
superficie a imprimir), ya que ninguno de los
dos sistemas de impresion puede igualar en
calidad al offset seco para fotografias.

La flexografia s ¢f sistema
mds utilizado

para la impresion de bolsas. Em/ago; F’GX iblo; MVH'iGaPag

Los principales sistemas de impresion para estas estructuras
son el rotograbado y la flexografia. EL mayormente utiliza-
do es el Rotograbado ya que tiene hasta 8 estaciones de tra-

X
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bajo, logrando con esto una perfecta combinacion de 8 tin-
tas o 6 tintas un barniz y un adhesivo u otras posibilidades.
Muchas de estas maquinas 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 impresion normal.

La Flexografia como sistema de impresion de
envases flexibles multicapas sélo permite la
aplicacion de 6 colores como maximo y la cali-
dad de reproduccion 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 impresion de fle-
xografia 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-
sefio o la informacién.

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 flexibles transpa-
rentes (como una capa mas de la estructura) ofrece
un terminado satinado alto y una excelente
resistencia a la abrasiéon que no se presenta en las
estructuras simples. En muchos casos es esto tltimo
lo que inclina la balanza a favor de los materiales
multicapas, como los laminados.

Las botellas de vidrio
se pueden imprimir
directamente con el

offset seco, que es

inmejorable para
este tipo de
envase y de

material
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Foilg Y Laminados

EL foil en s mismo puede ser impreso directamente o puede ser
parte de un laminado junto con otros materiales para obtener
una mejor calidad en impresion, aumentar el atractivo del gra-
fico y lograr majores cualidades (como barreras y resistencia).

El uso de tintas traslucidas en los foils o lamindaos otorgan al
envase un agradable 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 impresion que se utilizan para
el papel y las peliculas de plastico se utilizan para imprimir
estos maleriales. los procesos son en orden Rotograbado,
Flexografia, P’rensa, Offset y Serigrafia. Las tintas para todos
estos procesos tienen la variante para aplicarse en metal.

El Estampado en relieve (gofrado) y la impresion permite a los
disefiadores 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 foils general-
mente se aplica al pasar la hoja a través del equipo y de un cilin-
dro o plancha de metal grabado. la impresion 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 {rente se aprecie al alto relieve y en positivo.

lmproéién de Logalo;

Actualmente se han intensificado las normas que exigen se im-



priman los legales en todos los envases, como informacion nece-
saria para el consumidor. Existen dos tipos basicos de informa-
cidén que deben se impresas: las constantes y las variables.

La informacidn constante generalmente incluye a la compafia
y al nombre del producto asi como otros datos. La informacién
variable incluye usualmente la fecha de produccion, peso, pre-
cio, fechas de fabricacion 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 aclaracién sobre todos los
que elementos extra.

Los sistemas de impresion usuales para los envases son tam-
bién lo utilizados en la impresion de cédigos y legales; pero
de todas formas existen dos métodos de impresion para estos
y son los de contacto y los que no son de contacto (estos ulti-
mos son relativamente nuevas tecnologias), ambos tienen
ventajas y desventajas.

Las impresiones por con-
tacto pueden ser de tinta
hiimeda y son: roto-
grabado, offset, fle-
xografia y seri-
grafia, estos
procesos requie-
ren de un determina-
do tiempo de secado. la v
otra es el hot stamping que
requiere de peliculas transferi-

bles por calor.
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Las impresiones que no son por contacto son la
laser y la de inyeccion de tinta.

A continuacion se muestra una tabla muy sin-
tética en donde se muestran los sistemas de
impresion mas utilizados en envases y su ca-
lidad de impresion en los materiales (muy
general). También incluye la resolucion que
da en detalles, fotografias, etc.

MATERIAL

Papel

Foil {aluminio)
Polietileno
Polipropileno
PVC

Poliester
Nylon

Saran

Acetato
Metalizados

GRAFICOS

Plastas de color
Tipos pequefios
Detalles

Calados
Iustraciones
{Calidad fotografica)
Codigo de Barras

FUXOGRAFIA

Regular

Regular

Excelente
Excelente
Excelente
Excelente
Excelente
Excelente
Excelente
Excelente

Regular
Regular
Regular
Regular

Regular
Regular

ROTOGRABADO

Excelente
Excelente
Excelente
Excelente
Excelente
Excelente
Excelente
Excelente
Excelente
Excelente

Excelente
Excelente
Excelente
Excelente

Excelente
Excelente

PRENSA OrFstT SERIGRAFIA
Excelente Excelente Excelente
Regular Regular Regular
Regular Regular Regular
Regular Regular Excelente
Regular Regular Excelente
No Aceptable No Aceptable Regular
No Aceplable No Aceptable Regular
No Aceptable 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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El mundo de las fragancias

Esne capitulo nos muestra un e;emplo

,uno de los mds. propositivos,

C kG

de aplicacién de los cuatre mafenales esrudaad

dlnamlcos y fascinantes.

a los eavases de Aramis

El: dlsého lo hace posible

R, A




Aramis:
aplicando materiales

4.1 Avramig

El trabajo de investigacion que se presenta este documento ha
permitido conocer las caracteristicas principales de los mate-
riales mas comunmente utilizados dentro del campo del
envase. Hemos podido reconocer que para el disefo estructu-
ral y grafico de estas piezas de comunicacion y
ventas es muy importante tener en consideracién
el material en el que se trabajara y que material
debe ser utilizado para cada tipo de producto.

Este capitulo ejemplifica la aplicacion de estos
materiales dentro de una linea de fragancias y

. logo de Aramis que predomina
productos de tocador para caballero que han sido tomados desde su lanzamiento ol mercado

debido a las caracteristicas de la misma linea en donde es posi-
ble la utilizacion de diversas variantes.

En cuestién de la imagen de ARAMIS, ésta ha tenido que ser
redisefiada para mantener su estatus clasico, mas sin embargo
modernizandolo y adaptandolo a las caracteristicas actuales
del mercado.

Todo el proceso del nuevo disefio que requiere Aramis, asi
como su aplicacion final en los materiales y envases que se
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proponen ha requerido de una investigacién y desarrollo guia-
do por una metodologia que permita caminar de una manera
ordenada hacia una nueva imagen grafica bien orientada y
sobre todo sumamente funcional.

De entre una buena cantidad de metodologias que existen en
los libros de teoria, 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-
dologia consiste primero en elaborar un planteamiento del
problema, seguido de una investigacion de mercado tanto
interno como externo, continuande con una conclusién de
los pasos anteriores y concretizando por medio de una llu-
via de ideas.

A continuacién se muestra la metodologia completa que ha
sido aplicada para el desarrollo de la imagen grafica de
ARAMIS.

Marco Tebrico
Mertodolozta
A:1 Planfeamiento del Froblema.
La utilizacién de una imagen que no ha sido modificada
desde su creacion 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 mas 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 consideracion
de suma importancia es que la imagen visual de Aramis
debera ser probada en una variedad de productos, en los que
cada uno debe mantener una linea y caracteristicas con
respecto a los demas.



A2 Anslisis.

Aramis es un producto que desde su creacion fue concebido
para un mercado socioecondémico elevado. La imagen gréafica
que se disefié en un principio era de trazos correspondientes a
la época, la composicion del logotipo consiste linicamente en
un arreglo tipografico sencillo que incluye una envolvente con
respecto al mismo. Este logotipo en la actualidad presenta ca-
racteristicas que se encuentran fuera del mercado, ya que se
aprecia un estilo anticuado y definitivamente poco competiti-
vo con respecto a las tendencias actuales.

A3 Conclusion.

Es definitivo que la imagen actual de Aramis es poco competi-
tiva y cada dia se encuentra mas fuera del mercado. Es impe-
rativo que se redisefie una nueva imagen que contenga mas
intencion, que presente una personalidad mas relacionada con
el hombre actual y con la situacion real del mercado. Para este
hecho es necesaria la realizacion de una investigacion que per-
mita poder ubicar en que posicién se encuentra Aramis para
hacer los cambios necsarios al logotipo.

B). Investigacion
B:1 Investigacion Interna
En sus inicios Aramis surgié como una empresa con marca
independiente que creaba y producia escencias y perfumes.
Su primera aportacién al mundo de los aromas como tal es
“Aramis Clasico” el cual se lanzé como una nueva fragancia
Y que estaba destinado tinicamente al consumidor masculi-
no. Con el tiempo se fueron creando productos que se
sumaron a la marca, lo que di6é por resultado una linea de
caballero representada principalmente con la fragancia de
Aramis Clasico. Estos productos son: Colonia, Desodorante,
Gel para cabello y Shampoo.
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Linea de productos de Aramis

129

Pero Aramis no sélo cred esta fragancia; debido al éxito de la
primera introdujo algunas mas. Después de Aramis sigui6
Tuscany para caballero y con el tiempo adhiri6 a esta su ver-
sién para dama. Al salir al mercado Tuscany para dama, Esteé
Lauder compra la marca y la introduce dentro de sus fragan-
cias la cual, en la actualidad sigue vendiendose dentro de los
stands de Este¢ Lauder en lugar de los de Aramis.

Posteriormente Este¢ Lauder adquirié por completo a Aramis

como empresa y la incluyd dentro de industrias Este¢ Lauder,

Paris. Pero mercadolégicamente decidié que la primera man-

tuviera su identidad independiente, por lo que actualmente se

venden como marcas separadas,

aunque siguen pertencciendo a
una misma.

Dentro de su historia Aramis
continud con la creacion de
nuevas fragancias y marcas y dié al mercado productos como:

* Devin sdlo para caballero
* Aramis goo  so6lo para caballero
* New West  para dama y caballero
* Havanna s6lo para caballero

La tltima en salir al mercado fué Havana en 1995. En 1996 se
lanzd al mercado una linea de productos para el tratamiento
facial dirigida a los caballeros.

Aramis es ahora una marca de Este¢ Lauder que tiene mas de
20 afios en el mercado con buena aceptacién y crecimiento,
pero la imagen grafica de la misma esta fuera del contexto,
moda y disefio actual, por lo que requiecre de una nueva que
no caiga en modismos y que a su vez demuestre la calidad del



producto y la actualidad que tiene, ademas de la posicién de
lujo que ostenta.

Esteé Lauder es, en la actualidad, una de las compafiias mas
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 mujeres que cuentan con un nivel
socio-economico elevado y que estan preocupados por su ima-
gen asi como por adquirir productos de alta calidad y de
reconocidas marcas, en la mayoria de las ocasiones sin impor-
tar el precio que esten pagando, mientras mantengan su ima-
gen y nivel de vida.

Es importante sefalar que el nivel de ventas de Aramis y Esteé
Lauder va enfocado a un mercado muy selecto por lo que sus
productos 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 venta de fra-
gancias, estas tiendas solo se encuentran en las plazas comer-
ciales de mas alto prestigio como Interlomas, Pabellon
Polanco, etc. Las diversas marcas de Este¢ Lauder no estan a
la venta en lugares como Sears o Sanborn’s.

La produccién de las marcas de esta casa de fragancias son
reconocides por su excelente calidad y por encontrarse siem-
pre a la vanguardia en cuanto a disefio e innovacion.

Esteé¢ Lauder cuenta con la capacidad econémica para realizar
una fuerte inversién para poder efectuar un cambio de imagen
a toda la linea de productos de Aramis.

B:2 lm/od';gaa'én Externa
El mercado de cosméticos y fragancias se encuentra suma-
mente competido en la actualidad. Cada dia surgen nuevos



productos y marcas con ideas y disefios variados y que abar-
can cada uno de los niveles socio-economicos.

En el 4rea de {ragancias costosas, la competencia es demasia-
do fuerte. Las marcas existentes presentan disefios y produc-
tos con gran calidad y competitividad. Son compatiias econé-
micamente fuertes y con un muy buen prestigio internacional.
Estas compahnias hacen uso de los mejores acabados tanto en
materiales como en impresién, lo que las hace altamente com-
petitivas y vendibles.

Las marcas que compiten con Esteé¢ Lauder al nivel de Aramis
Y que han sido investigadas son: Polo (Ralph Lauren), Armani
(Giorgio Armani), Minotaure (Paloma Picasso), Jazz (Yves Saint
Laurent), Santos (Cartier), Farenhait (Christian Dior), Boss
(Hugo Boss), Drakar (Guy LaRoche), L'inizio (Carlo Corinto) y
Gucci {Gucci).

Para la investigacion externa ha sido necesaria la aplicacion
de tabuladores que permitan un real conocimiento de las ten-
dencias actuales del mercado y de la competencia directa de
Aramis, de la posicion que cada producto o marca guardan
con respecto al medio, ademas de estudiar a Aramis en si.

Para realizar la investigacion de campo se aplicaron 15 tabu-
ladores para recopilar distintas caracteristicas de los produc-
tos que consistieron entre otros en:

- Aplicacion de materiales

« Aplicacion de color

* Tipo de graficos utilizados para el envase
* Uso de la tipografia

Dentro de esta investigacion se ha buscado analizar a marcas



que tuviesen un nivel y estatus similar al de Aramis por lo que
resultan ser su competencia directa. Las marcas tabuladas son
las que se mencionaron anteriormente: Polo, Armani, Drakkar,
Minotaure, Jazz, U'lnizio, Santos, Farenhait, Boss y Gucci.

A continuacién se presentan los tabuladores que fueron apli-
cados para conocer la situacion del mercado actual.

PRODUVCTE : ARAMIS CLASICO

Romana Sevif Hsliea
MARCA

TABULADOR. D& :  Tipografla del Lcapﬁfo

Bold - Ovtline Geﬁgﬁfiba

Folo
Lawen

Ut

Armoani
Crovgio Avmars

Minotawe
[aowa Fricaico

\

Jazz.
Yurs Sont_ Lowrat

L inizio -

Lol Corinto

Santog
Catier

Farenbeit
Ciction Dior

Bocg
"vap Bac

Drakia-
Grey L-avoche.

N\

AYAVAYA

Caveci
Omced
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PRODUCTO : ARAMIS CLASICO

TABULADOR. DE- :  Color del Lagotips

Blanco Negro Dorade Amarillo Rojo
MARCA
Polo
Ralph Laowen
a;ﬁ,‘p i -
Minotawe

Faoma oo

Jazz -
Yies Swnt Loweat
L-inizio
Cwlo_Covints

Santog

Catier

-
Farenheit

Chistian Dhor

056
Hugo Fess

Dvaca
Cmwy Lavsnche

Crveed
(2 ]

-
-

FRODUCTO : ARAMIS CLASICO

TABULADPOR DE- : Forma del envie

Pricma lrrogylw
MARCA Rectangylar
J ‘:.’:m. -~
Armani
Crorgin Armani
Minotawe

o £ o

Jaz 2
Yors Sant Lawrat

L-inizio
Combo Copnts
Santos -
Cater

Faenheit
Chstim D

RLEAYAIAY

Hacg
Mago Posi -
Comp bmvocin
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PRODUCTO : ARAMIS CLASICO

Metal
MARCA

Pl

;

- TABULADOR. DE-; . Material de. s topac dlel envate

Actomizador

Polo
Ealh Lonwen

Armani
Criowgio Avma

{

Minotawre

Fakcna Ficas:

Jaza.
—Xwes Sant Laxcat

L iniz.io
Lo Lanint

Santos
Cotcr

Farenheit

Cobistian Doy

VAETATAIA

AUIA

e -

Dhdear
Cruop Laroche

\

Cveci [V

Cawid

¢t

PROTACTO : ARAMIS CLASICO

Pancl Frontal Panel Laters|

MARCA

TABULADOR. DE- :  Colocacin de Legales en el envase

Base Postevior

Polo
Raph Lowsn

Avmoni
b‘n:an Armani

A

Minotawe

Pabms Puvico

Jazz.
Yves Sant Laeat

L-inizio
Carinto

Santos
Cartier

Farenheit
Ehvction Dhar

Pose
lfw Boke

Drakar
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PRODUICTO

MARCA

ARAMIS CLaSIco

Vidrio

TABULADOR. De-

Plxtico

Materiad del Enwae

Polo
Raph Lowen

Avrmani
Chorgin Avman

Minotowe

Pokoors Ficaico

(SARAY

Jaza.
Yves Saint_Lawvat

L inizio
Cale Corinta

Santog

Comrtier

Farenhoit

Chiction Dheor

ots
Muge Fokg

Drrakea
Comy Lmrocie
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los envases son prismas rectangulares.

* Material del envase.
El g0% de los estudiados son de vidrio, mientras que el 10%
restante utiliza plastico.

* Material de las tapas.

El 70% de las tapas de los envases se elaboran en plastico con
diferentes caracteristicas 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 plastico.

El siguiente punto se enfoco a los envases plegadizos.

* Forma del envase.
El 100% de las marcas utiliza la forma de un prisma rectangu-
lar, con sus variantes en tamafio y proporciones.

« Color del envase.

Del 100% de los envases analizados un 60% usa dos 0 mas 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 Azul 20%, y por ulti-
mo Ocre en un 10%.

* Gréficos en el envase.

El 50% de los envases solo 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 cartdn. Estos cartones son en un 40% carton 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 estudio lo siguiente:

* Colocacion 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 tiltimo se estudié la existencia de productos extras que ten-
gan la misma fragancia y que se consideren como una linea de
productos de esta marca y los materiales que en ellos se aplican.
Pero como la intencion de este proyecto solo es la aplicacion de
materiales a una {ragancia y no se van a utilizar a toda la posi-
ble gama de productos extras, sélo se estudié que tuvieran los
tres mas comunes: Colonia, Shampoo y Desodorante.

* Productos extra.

El 30% de las marcas estudiadas no ofrece ningiin producto adi-
cional. El 60% tiene desodorante, ya sea en barra o en aerosol.
El 50% incluye Afther Shave y sélo 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 locion. El 1% utiliza plastico
duro, otro 10% lo presenta como un tubo de plastico suave y el
restante 10% lo presenta también en un tubo, pero en este caso
de metal u hojalata.

* Material del Shampoo.



Este producto sélo lo presenta un 10% de las marcas estudiadas
y lo aplica en un tubo de plastico suave.

* Material del Desodorante.

Del 60% de las marcas que incluyen desodorante el 80% lo pre-
senta en barra y por supuesto en plastico duro; mientras que
el restante 20% lo presenta en aerosol (algo mucho mas actual
¥ propositivo) y su material es la hojalata en forma de lata.

Este estudio ha preparado el entorno en que se trabajara la
propuesta Aramis tanto en lo que se refiere a materiales como
la aplicacion grafica y de redisefio.

La anterior investigacion de campo permite que el trabajo rea-
lizado con Aramis sea lo mas apegado al mercado y a su com-
portamiento actual.

B4 Interpretacion.

El analisis que arrojan los tabuladores permite efectuar una
interpretacion de la informacion recabada por los mismos y
poder determinar, en base a estos, cuales son las tendencias
que guarda el mercado y la posicion de Aramis en éstos.

La tipografia que se prefiere 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 caracter clasico
o de mayor elegancia ha sido preferida la tipografia Serif o
Romana, ya que sus trazos y caracteristicas presentan una
denotacion que enfatiza la personalidad necesaria.

El uso del color en general varia también de acuerdo al tipo de
consumidor al que va dirigido, mas sin embargo, para la apli-
cacion 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 rigido se refiere, este puede ser de algiin
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 dia mas irregular. Es una
constante el estar buscando formas inovadoras y diferentes que
sean vistosas y llamativas y atraigan la atencion del consumi-
dor. En una gran cantidad de casos no se escatiman costos para
lograr producir formas realmente complicadas, ya que esto redi-
tua directamente en los niveles de ventas del producto.

La presentacion del envase secundario {en este caso el plegadi-
z0) es cada vez mas variable de lo que era antes. El mercado
muestra plegadizos tradicionales de caple hasta envases de
metal o cartdn corrugado. Por supuesto estos son utilizados de
acuerdo al tipo de comprador al que va dirigido. Una impor-
lante variacion que pueden tener aquellos productos que van
dirigidos a un consumidor de un nivel alto, es la aparicion de
grabados en seco que siempre dan un sentido de mayor clase.

B:5 Conclwsisn.

Como se ha mencionado en la investigacion de campo que ha
sido realizada para conocer la situacion del mercado, se puede
apreciar que éste es muy variable, ya que es posible subdi-
vidirlo en distintos tipos de consumidores y es asi que para
cada clase de comprador es posible encontrar una serie de pro-
ductos perfectamente enfocados a él. En el campo de los per-
fumes de un nivel socio-economico elevado, se han menciona-
do ciertas marcas que son las mas distintivas y que de manera



relativa guardan algunas semejanzas entre si.

También se puede observar que el mercado de los aromas es
un mercado constantemente cambiante, en el que es impor-
tante la inovacién 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
auténlico patrdn para seguir en cuestion de disefio, tanto gra-
fico como estructural.

Todas estas consideraciones permiten trabajar con cierta liber-
tad en el momento de disefiar o redisefiar algin producto y
todo lo que al rededor de este se produce.

Mas sin embargo se puede hablar que si existen ciertos crite-
rios de disefio que pueden ser aplicables, como lo pueden ser
los respectivos a la tipografia o los colores, la aplicacion de
legales, manejo de grabados e incluso de algun tipo de grafi-
cos de apoyo a la marca.

©). Desarvollo Conceptual,

€11 Relacion Descriptiva.

La nueva imagen que sera aplicada a los productos de Aramis
debe mantener una coherencia entre el logotipo y todos los
demas elementos que sean incluidos en torno a él.

Se busca soportar al logotipo por medio de una imagen que
ofrezca una intencién de naturaleza y de virilidad (ya que la fra-
gancia en este caso es para hombre). La imagen también debe
contener la firma de Este¢ Lauder quien es la casa productora.

Siguiendo estos requerimientos y apoyado en la investigacion



que se ha presentado procede la etapa del bocetaje.

C:2 Bocetyje.

El trabajo de redisefio de la imagen de Aramis que ha sido lle-
vado a cabo se ha realizado partiendo de la investigacion inter-
na y externa antes presentadas lo que ha permitido realizar un
trabajo mas organizado para obtener la solucién final.

Primeramente se buscd una imagen con tipografias sanserif que
permitiese resaltar un aspecto moderno, conjuntandolo con uno
o dos detalles que destacaran algun color (como un tridngulo o
letra), esta composicion ciertamente permitia apreciar una ima-
gen mas moderna, mas sin embargo no del todo clésica.

Era necesario que la nueva imagen estuviera basada en

una tipografia con caracteristicas mas
clasicas (como una serif,

" i por ejemplo) y que pudiese
@R@Md / 5 perdurar durante mucho
/ U§ més tiempo y no callese

/» AR en el anterior y primer

v 4 logo de Aramis, el cual sin

% S @D R lugar a dudas queddé muy atras en el tiempo y

ha perdido impacto y fuerza de ventas.

Por consiguiente se buscaba una composicién que
combinara tipografias un tanto atemporales y
[ sobre todo que denotasen un caracter de elegancia
y actualidad combinandolo con un detalle que
reforzara a la imagen (como una pleca) y que de
alguna manera fuese capaz de romper con la forma-
lidad que la tipografia puede imprimirle al logotipo.

Fué asi que entre una amplia lista de familias tipograficas
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se selecciond la tipografia conocida como Serlio, ya que sus
trazos, ademas de ser exclentes, presentan una calidad de
trazo bien mancjada y en combinacion resultan ser alta-
mente legibles.

El manejo de la tipografia no parccia ser suficiente y debido a
eso se le agregaron una serie de clementos que reforzaron la
calidad e intencién de la nueva imagen de Aramis.

Para no caer en el uso indiscriminado de la tipografia serif y
teniendo que enfatizar que el producto es un “clasico” de la
marca y que csta hecho “para hombres”, se utilizé la tipo-
grafia Gill Sans en estas dos palabras y se manejaron con un
puntaje mucho menor, lo que dié la intencién de ser un detalle
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a estas, sin la necesidad de romper con el formato y el equili-
brio, sino por el contrario sumandose a ¢l.

Otro requerimiento de importancia era el de incluir el nom-
bre de la compaiiia productora {Esteé Lauder) de manera en
la que no fuese casi visible pero que se incluyera de manera
arménica a la imagen. Este nombre se aplicd en la parle
superior de la imagen y escogicndo una tipografia que al ser
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reducida de la intencién de que son tinicamente puntos, asi
que de primera vista parecen balazos rodeando una palabra,
pero una vez que se ha puesto atencion en estos detalles es
posible apreciar el nombre de Esteé Lauder.

Por ultimo se utilizé un elemento grafico que si bien no forma
parte integral del logotipo, si refuerza la intencién de clasico
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 disefio grafico que presenta Aramis es
clasico, elegante, actual, vanguardista y sobre todo comercial.

D). Pregentacion.
1 Racional.
Para el 6ptimo disefio de la imagen de Aramis a sido necesaria
la aplicacion de esta metodologia la cual ha permitido desa-
rrollar de manera logica y coherente la propuesta final que es
presentada en éste capitulo. Es importante sefalar que fué de
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gran importancia la realizacion de la investigacién de campo,
ya que esta permiti6é conocer las tendencias reales del merca-
do, asi como el movimiento de ventas en las marcas mas
comunes y los motivos que las propiciaron.

D2 Egtetica

Dentro del redisefio de la marca Aramis se ha buscado desde
el principio obtener una imagen arménica y estética que
incluya una buena integracion 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 Este¢ Lauder, la cual aparece
en la parte superior del logotipo.

Asi también se ha buscado mantener siempre la intencion de
una imagen actual, con una intencién de naturaleza y mas-
culinidad, sin perder el estilo ni la intencion que desde el prin-
cipio se ha buscado.

D:3 Implementacion

La imagen final de Aramis que ha sido desarrollada y pre-
sentada tiene como propésito 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, asi 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.

D4 Mercado (Habios).

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-econémica alta, la marca es



algo que en realidad importa, mientras mejor y mas costosa
sea, es mejor el efecto y apariencia de que se vive bien y con
suficiente dinero para acceder facilmente a esos “pequefios”
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, mas 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-
cion al momento de decidir, ademas del aroma y la marca,
la presentacién del producto, la caja, el envase, la forma y
los materiales. El mercado, principalmente el de los jovenes,
dificilmente acepta envases comunes, un simple envase de
vidrio con una forma cuadrada puede parecer 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 prdspero y no solo a nivel
nacional, sino que a nivel internacional, el mercado de cos-
méticos, fragancias y demas articulos de belleza es manejado
por grandes empresas transnacionales.

D:4.4 Compradores.

En realidad el mercado de estos productos es sumamente
amplio, ya que casi culquier persona con cierta capacidad
econdmica 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
compafiias enfocadas a la clase media hasta productos real-
mente costosos que incluyen lineas completas de belleza y
que ciertamente son inalcanzables para una gran cantidad
del publico consumidor.

[] =



4.5 Propuests de splicacion de
los materiales estvdiados "al Prouloaf'o

Los productos a envasar en este proyecto tienen diferentes ca-
racteristicas fisicas y por lo tanto requieren de caracteristicas
especiales de los materiales con los que se elaboren los enva-
ses que los van a contener, esto con la logica finalidad de bus-
car la mejor forma de protegerlos y contenerlos.

El primer producto que se va a estudiar es la locién, esta como
se sabe es liquida y requiere de una envase que conserve su
aroma y no lo afecte o interfiera con él, ademas debe ser una
barrera que no permita la entrada ni la salida de ningiin
aroma y por supuesto de liquido; con esto quiero decir que el
envase debe ser impermeable tanto a liquidos como a
cualquier otra substancia o particula {ejemplo: polvo). Otro de
los requerimientos de este producto es su resistencia ya que su
tiempo de duracion después de comprado es de 6 meses a 2
afios y en este tiempo debe de mantener al producto en las mis-
mas condiciones que al momento de adquirirse. Por tltimo
cabe destacar que la locion requiere de un envase sélido, no
plegadizo ni flexible, lo 6ptimo es una botella.

Con los anteriores datos podemos seleccionar dos tipos de
material uno es el plastico, mas especificamente PET, ya que
este logra una buena barrera de proteccion y es impermeable.
EL otro material a seleccionar es el vidrio, ya que es especial
para estos casos, es resistente aunque fragil tiene buenas ba-
rreras de proteccion e impermeeabilidad. En este punto parece
no haber diferencias reales entre los dos materiales (PET y
vidrio), pero existe un tltimo punto a considerar, y es que la
locién de Aramis Clasico requiere de una imagen de prestigio
y calidad y este punto soélo lo cubre el vidrio, por los motivos
antes expuestos en el capitulo 3.



Asi que el material seleccionado para la locién es el vidrio y el
envase sera una botella.

El segundo envase a estudiar es el que contenga a la botella de
la locion; primeramente vamos a analizar el por qué de la
necesidad de este envase. El punto mas importante es por que
la botella es de vidrio y como ya se menciond anteriormente
este material aunque resistente es también fragil, asi que para
su mejor proteccion es necesaria la existencia de una segundo
envase que proteja a este durante su transportacion y exhibi-
cion en el mostrador, como es conocido la mayoria de los per-
fumes y lociones son elaborados y envasados en Paris,
londres, New York e Italia y son exportados al resto del
mundo, asi 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 mas importante del mismo, asi que requiere de un
envase que permita la mejor impresion y aplicacién de grafi-
cos mismos que dentro de este mercado son muy detallados y
especificos y requieren de los mejores sistemas de impresion,
sin contar con los requerimientos legales que cualquier pro-
ducto debe contener. Asi que para resumir, se requiere de un
envase que proleja a la botella, muestre de la mejor forma la
imagen de la locion y se apliquen los legales.

Para este segundo envase lo mejor es una caja plegadiza. El
material por excelencia para este caso es el cartén, ya que per-
mite la aplicacion de cualquier sistema de impresion y graba-
do con excelentes resultados, es un material muy manejable
para formas tridimensionales y es bueno como contenedor de
proteccion y exhibicion 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



aerosol, para este proyecto en especifico se utilizo la opcion en
aerosol ya que es actual y propositiva. El envase requiere de un
soporte para la presion interna que produce el gas necesario
para la expulsion del liquido, el producto se presenta en esta-
do liquido por lo que necesita de una envase que lo contenga
por un tiempo aproximado de 20 dias a 1 mes (mas el tiempo
que pasa de ser envasado, transportado y exhibido, debe ser
impermeable y con barrera de proteccion tanto de entrada
como de salida de liguidos, gases y particulas en general.

El material éptimo para este caso es el metal, mas especifi-
camente la hojalata, ya que cumple con los requisitos ante-
riormente descritos, pero este envase necesita también de
una valvula y su respectiva tapa {(debe permitir el abrirse y
cerrarse en repetidas ocasiones), para estos dos elementos
extras lo mejor es el plastico duro como es el polietileno de
alta densidad.

El gel es el siguiente producto a envasar, tiene un estado fisico
semisdlido, por lo que envasarlo en una botella causaria pro-
blemas al momento de extraerlo de la misma ya que al no ser
del todo liquido tendriamos 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
contendria de froma real al producto por que aunque existen
recubrimientos especiales para que el carton 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
opcidén para este tipo de productos ya que al ser apretables



crean una presion interna que empuja al producto hacia la
boca del envase y asi su extraccion es mas sencilla, ademas de
permitir que se abra y cierre cuantas veces se deseé ya que se
utiliza una tapa. Resumiendo, para el caso del gel para cabe-
llo es necesario un envase que sea apretable para permitir la
mejor salida del producto, debe tener la opcion abrirse y ce-
rrarse herméticamente cuantas veces sea necesario mante-
niendo al producto en perfectas condiciones y con una barrera
de proteccién que no permita la entrada ni salidad de aromas,
particulas y liquidos. Este producto como todos los de la linea
tienen como caracteristica especial la fragancia de Aramis, asi
que la buena conservacién de la misma es de vital 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.tl
material indicado para esto es el plastico; podria pensarse que
el metal es otra opcién ya que son ligeros e irrompibles y pro-
porcionan una buena proteccién 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 imagen del mismo en perfectas
condiciones todo el tiempo; asi que la mejor solucion es un
tubo de plastico ya que aunque se puede apretar este material
tiene la caracteristica de tener memoria y regresar a su forma
original permitiendo apreciar nuevamente la imagen grafica
del producto. El plastico a escoger puede ser polietileno o
polipropileno extruido, mismos que permiten impresiones de
tipo offset, hot stamping y otros. Ademas de poder aplicarse
en plastico transparente o de cualquier otro color.

El Shampoo es el ultimo producto a envasar, su consistencia es
semiliquida. Por efectos de este proyecto la presentacion de
este producto va a ser el de una muestra gratis.
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Como ya se menciond 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 economia sin perder su imagen de calidad, aunque la can-
tidad de producto a envasar va a ser muy pequefia 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 sélo va a tener
una vida util de una aplicacion, por iiltimo el envase debe de
permitir la mejor calidad de impresion.

El envase seleccionado para este producto es un {lexible de un
tamafio pequefio y que siga la forma del envase original, este
producto por requerir de caracteristicas semejantes al gel se
decidio que se envasaria de la misma forma y con el mismo
material (tubo de plastico). Al decidir que sera un flexible el
envase seleccionado nos enfrentamos a la probabilidad de que
si recibe presion de algiin punto se crea una presion interna
que puede forzar la salida precipitada y accidentada del pro-
ducto por lo que se requeriere de un material lo suficiente-
mente resistente para no romperse debido a la presion.

El material del envase requiere de resistencia, impermeabili-
dad y gran aceptacion a la impresion, asi que el papel aunque
cubre con las caracteristicas de impresion no cubre con las de
impermeabilidad, el metal (pelicula también llamada “foil”)
aunque nos da la resistencia e impermeabilidad no cuenta con
la mejor aceptacién a la impresién, por consiguiente llegamos
a la conclusion de que el mejor material es una mezcla de
todos (a excepcion del vidrio). Esto sdlamente puede ser con un
envase laminado, que nos permita el ser flexible.

La laminacion es una estructura que se compone de dos o mas
elementos como peliculas, papeles y foils; la laminacioén se



logra cuando se unen todos los elementos requeridos en una
séla lamina de varios estratos y esto se logra por extrusion y
adhesivos. Al mezclar la buena aceptacion del papel a la
impresion del papel, la resistencia a presion del metal y la
impermeabilidad que da el plastico obtenemos todas las carac-
teristicas requeridas por el producto.

4.6 Digeho final de log envases

La investigacion ha dado por resultado el
poder determinar en que materiales y tipos
de envase seran aplicados los pro-
ductos que han sido selec-
cionados de manera previa.
En este punto ya es posi-
ble realizar la apli-
cacion de los graficos
que se han disefiado

especialmente para esta
linea de productos. MI S

FOR MAN

Es importante sefialar
que aunque algunos
productos como el de
sodorante presentan
caracteristicas de pro-
ducciébn estandar (en
las que no se pudo
participar directamen-
te en el disefio de la
estructura), en el ple-
gadizo se propone

un disefio estruc-




tural creado por el autor.

Este disefio estructural tiene como motivoe
dar la forma a seguir en los productos de
Aramis; para su realizacion se investigaron los
libros especializados y toda posible consulta en
disefio experimental de envases plegadizos.

La forma tiene su origen en triangulos invertidos
que nos muestran la sintesis del cuerpo humano
masculino; por facilidades de produccion se adap-
taron los triangulos a trapecios y con esto se obtuvo
el resultado deseado y que aqui se presenta.

A continuacion se muestra el plano del envase ple-
gadizo utilizado dentro del proyecto final, asi como
cada una de las aplicaciones que se utilizan para los
productos seleccionados.

El envase rigido para la locion es de vidrio y sigue la
misma forma que el plegadizo, para su impresién se
planea utilizar el Offset Seco.

El plegadizo se va a elaborar en cartulina De Ponte
Diego Lino hueso, el sistema de impresion a utilizar es
el Hot stamping en el logotipo y serigrafia para el
resto de los textos; la vifieta se imprime como graba-

do en ciego.
El desodorante en aerosol tiene la forma cilindrica

ordinaria la impresion sera en offset y para mantener
la imagen de la linea de productos se utiliza una tex-

tura visual idéntica a la de la cartulina y se ilustra el grabado

de la vineta.



EL gel se envasara en un tubo de HDPE, la impresion sera en
rotograbado y al igual que el desodorante se simularan
visualmente la textura de la cartulina y la vifieta

grabada.

Por ultimo el Shampoo se envasara
en un laminado (recordemos que es
una muestra gratis) el sistema de
impresion a utilizar es offset. Para
mantener la misma imagen que el
resto de la linea, se ilustraran la tex-
tura y la vifieta y ademas se creara
visualmente la forma de un tubo de
HDPE que seria en este caso la
forma real del envase del shampoo.

FOR Man
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Conclusiones

El manejo cada vez mas diversificado de los materiales y su
utilizacion 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 disefiadores gra-
ficos interesados en esta area (la del envase), contar con un
documento que permita no solo un conocimiento superficial en
cuanto al manejo y utilizacion de materiales, sino que también
profundice en cuanto a sus caracteristicas, combinaciones y
utilizacion de manera mas concreta y sobre todo enfocada por
y para el comunicador grafico.

Definitivamente la idea no ha sido el exponer un documento
que pretenda ser completamente técnico y que indique cada
una de las formulas, aleaciones o composiciones fisicas de
cada uno de los elementos, sino abordarla desde un punto de
vista mas practico o con la vision de un comunicador grafico
que permita un acercamiento mas sencillo.

Alin cuando no deseemos convertirnos en disefiadores indus-
triales o estructurales y aunque nunca nos encargemos de mane-
Jar resistencias, capacidades u otras caracteristicas en cuanto a
envases como lo pueden ser de vidrio o plastico, siempre sera
importante contar con un medio que nos explique a nosotros, los
encargados de la comunicacion, que tipo de impresion es la mas
conveniente para ser utilizada, que tipo combinaciones en cuan-
to a materiales es posible utilizar, que requerimientos son nece-
sarios de revision al momento de disefiar el grafico del envase y
en una gran cantidad de casos, el mismo envase.
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Este proyecto ha planteado primero una breve introduccién al
disefio y a la comunicacion grafica, algunas de las diferencias
entre éstas dos areas, asi como la diferencia que existe con el
disefiador industrial y la relacién que existe entre ellos al
momento de planear el lanzamiento de un producto y su
envase al mercado.

Posteriormente se ha hecho una introducion 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 mas uti-
lizados para envase, dentro del cual se explica de manera pro-
funda pero practica, cada uno de los estos, sus caracteristicas,
sus formas de utilizacion, las distintas maneras en que pueden
ser impresos, asi 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 aqui 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 ¢l para poder decidir o participar en la desicion
de cual serd el material mas indicado para poder envasar un
producto y hacerlo de manera funcional, al que se le pueda
aplicar un grafico 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 vacio que existe en las librerias 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 quimicas



que manejan) y no parecen, por mucho, estar enfocados a los
comunicadores graficos o disefiadores graficos.

Para poder confirmar la viabilidad de este proyecto, se incluyd
la aplicacién de produccidn estructural y grafica 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 pensé para cubrir
las funciones del envase: contencion y proteccion del producto
mateniendolo en las mejores condiciones posibles y también
logrando la mejor impresion de los graficos necesarios para su
identificacion y promocion.

Este documento demuestra de forma contundente la importan-
cia del conocimiento de los materiales a utilizar en el envase,
para poder asi planear de la mejor forma el grafico que va a
incluir el envase y su impresion, ademas de que es posible par-
ticipar {algunas veces) en la decision del material dptimo para
cada tipo de producto.
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