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Introduccion

El envase ha desempenado un papel fundamental en el desarrollo econémico del hombre, ha tenido
una evolucién constante ya que desde la prehistoria han existido envases y estos han acompanado la
vida cotidiana de las personas en diferentes tiempos.

Gran variedad de envases se han fabricado en los mas variados materiales y no fue hasta la revolucién
industrial que se le da su verdadero valor comercial, los envases plegadizos surgen precisamente debi-
do a un accidente en el proceso de fabricacion de bolsas de papel, siendo los cereales el primer pro-
ducto que exhibian una marca en su envase, sin embargo los envases plegadizos encuentran su lugar
en las tiendas de autoservicio, donde en la actualidad podemos ver una gran competencia por el posi-
cionamiento del producto.

Esta evolucion que han tenido los envases nos da una clara idea de lo que es y hacia donde se dirige,
nos sirve como punto de referencia de esta especialidad, retomar algunas bases y aplicarlas sobre las
tendencias actuales, tratando de innovar no solo en la aplicacién de graficos comunicativos, si no tam-
bién de experimentar con materiales que se van modernizando y mejoran dia a dia.

Los envases plegadizos son dentro de la gran variedad de materiales los que ocupan un lugar privilegia-
do, ya que son los que proporcionan mayores beneficios tanto para el fabricante como para el consu-
midor. Alcanzan su mayor auge con el surgimiento de tiendas de autoservicio, donde el envase busca
venderse asi mismo, la comunicaciéon que debe mostrar el envase en tan solo unos segundos tendra
que ser lo suficientemente clara e impactante para generar interés y gusto por el producto por esta
raz6n el alcanzar una imagen firme del producto es de las metas a alcanzar para cualquier compaiiia,
los buenos disefios se venden por si mismos y esta situacion ha obligado a los disefiadores a buscar me-
jores soluciones graficas y estructurales, que ayuden a alcanzar este objetivo, a generar un gusto y nece-

sidad por determinado producto.

Pero su diseno no se limita a una sola especialidad como el diseno gréafico; en la practica actual para el



diseiio de envases plegadizos se conjuntan una gran variedad de especialidades para lograr un envase
exitoso, nosotros como disefiadores debemos de apoyarnos en areas como el disefio industrial, la mer-
cadotecnia, la publicidad, con el fin de dar una respuesta mas acertada de comunicacién visual, los co-
nocimientos estructurales, de mercado, y del producto mismo nos lo permiten y dan como resultado
un envase competitivo.



El diseiio es una cuestién emocional y hay que vivirlo.

PETER ZEC
Catedratico en comunicacién econdémica en Berlin.



Capitulo 1

Conocimientos generales
del envase
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Historia del Envase

El envase es un elemento importante en el de-
sarrollo del hombre, ha sido una pieza clave del
crecimiento econémico de la industria en res-
puesta a la demanda del comercio. Es un exce-
lente medio de contencién o transportacién de
algn producto, por esta razén y mas se ha con-
vertido en uno de los medios mas solicitados
para cualquier drea que lo requiera. Ha ido ex-
perimentando un gran desarrollo a lo largo de
estos (iltimos siglos y evoluciona de acuerdo a las
necesidades de los mercados que dia a dia bus-
can atraer la atencién del consumidor con nue-
vas tecnologfas aplicadas a este medio.

Para un andlisis de las posibilidades y alcances
de esta especialidad me parece pertinente el
mencionar su evolucién, que nos permitird en-
tender plenamente su funcién y nos da un cono-
cimiento mas completo de lo que es el envase, y
que nos sirve para el futuro desarrollo de cual-
quier propuesta visual.

Con el inicio del comercio el hombre busca la forma de trans-
sus mercancias creando asi el carromato, vehiculo utili-
zado a finales del trecer milenio antes de Cristo
La historia del envase data desde la prehistoria,
durante esta etapa que por ser el origen del en-
vase es importante mencionarla, “la vida del
hombre consistia en satisfacer las necesidades
primarias; sobrevivir, cubrirse del frio, saciar su
sed y hambre, para facilitar sus labores creo las

*"E] envase en el tiempo." Ma. Dolores Vidales Giovanetti. pag. 18

primeras herramientas con maleriales que tenia a
su alcance como: piedra, huesos de animales,
madera, plantas etc. y se alimentaba de hojas,
frutas y semillas y animales que cazaban*.

La creacién del envase posiblemente se deba a
la necesidad de conservacién y transportacion de
los productos, entonces se crearon los primeros
sacos, que quizas hayan sido de las pieles de ani-
males; Ademas aprendieron a tejer tallos y hojas
para formar las primeras redes y cestas, lo que
mejoraba el transporte y conservacién de los
precarios alimentos.

A través del tiempo y con la continua necesidad
de facilitarse las labores, el hombre avanza en el
descubrimiento de materiales y herramientas;
desde la piel, pasando por la arcilla, hasta diver-
sos metales y aleaciones que mejoraron las con-
diciones de vida, para que se generaran las revo-
luciones que dieron paso a lo que hoy llamamos
civilizacion.

El hombre primitivo requirio de la creacién de vasijas y costales
que le permitieran hacer mas facil su vida cotidiana.
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Vasija; arcilla; Kanesh; 2000 a.C. Recipiente para libaciones en
forma de leén rugiente. Altura:20 cm.

Los primeros asentamientos permanentes que
dieron paso a grandes civilizaciones como las del
Cercano Oriente (Persia, Mesopotamia, Asiria,
Sumeria) que motivaron el surgimiento de
grandes avances para el desarrollo del envase. La
agricultura y la domesticacién de algunos ani-
males, fueron pieza clave para que el envase tu-
viera una gran importancia debido a *la necesi-
dad de almacenamiento y conservacién del
producto de estas actividades, ain mas impor-
tante en la historia de la humanidad, la creacién
de la escritura; que surgié de la necesidad de
administracién del excedente alimentario.
Dolores Vidales menciona en su libro "El Envase
en el Tiempo" que en este sitio conocido como
la media luna, se crean y perfeccionan técnicas
que le permiten al hombre una mayor facilidad
en sus labores, asi como la aplicacién estética en
cada una de las vasijas que elaboraban*.

El descubrimiento del vidrio fomenté el desarro-
llo del envase; es uno de los materiales mds im-
portantes para su diseno, debido a sus propie-
dades fisicas, se dice que su origen tuvo lugar en
Libano, sin embargo las posibilidades de ese ma-

* "El envase en el iempo.” Ma. Dolores Vidales Giovanetti. pag. 30

terial no fueron descubiertas de inmediato, solo
se empleaba en objetos de ornato.

La tecnologia del vidrio aparecida en tierras me-
dio orientales se exporto a lugares que explota-
ron sus beneficios y aplicaciones, como Egipto y
mads tarde a Grecia y Roma; donde muchas téc-
nicas surgieron y otras fueron perfeccionadas, de
esta manera las rudimentarias vasijas dieron paso
a coloridos mosaicos y acabados con apariencia
de marmol donde la parte estética tenfa ya cierta
o gran importancia ademas de las necesidades
bésicas: contencién y almacenaje.
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Los fenicios, que ocupaban una encrucijada del mundo anti-
guo, sentian, como los cananeos, predileccion por el comercio.
No se contentaban con traficar, sino que fabricaban ellos mis-
mos gran parte de de los productos de lujo que exportaban del
occidente mediterraneo a Mesopotamia, a cambio de materias
primas u objetos de los que estaban faltos.
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Canopes; 889-866 a.C. Contenian las visceras de un faradn. Las
tapas representan a los hijos de Horus: hombre, mono chacal,
halcon. Altura: 35 a 42 cm.

Kunsthistorisches Museumn, Viena.

El valle del Nilo es otra de las zonas donde flore-
ci6 la civilizacion y que dejo grandes legados en
el desarrollo del envase. Debido a su posicién
geografica se dieron las condiciones para que
una cultura rica y de gran tradicién se desarrolla-
ra con notables manifestaciones en diversas
dreas de la actividad. *En el Antiguo Egipto asi
como en otras culturas el desarrollo del envase
comenzé con la necesidad de almacenaje del
excedente de produccién en la agricultura y ga-
naderia. Los egipcios lograron desarrollar una
cultura propia; rica en simbolismos y su vida es-
tuvo regida por el elemento religioso.

La religion propicié que las artes y oficios tuvie-
ran un gran desarrollo al considerar el culto a los
dioses mas importante que cualquier actividad
desarrollada en ese entonces, los envases produ-
cidos eran en su mayoria destinados a la labor
religiosa*.

Los diversos envases producidos para diversas
actividades fueron de gran calidad: envases de
toda clase de piedra, cerdmica, metal donde
mostraron gran calidad elaborando finisimos ob-
jetos de ornato, vasijas de toda clase efc.

* “El envase en el iempo.” Ma. Dolores Vidales Giovanetti. pag. 48
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Los egipcios fueron los primeros maestros del vi-
drio, hacian diversos objetos con este material
pero la mayor parte de la produccién fue desti-
nada para uso de tocador (cosmetologia).

El uso de materiales naturales surge en Egipto
durante el neolitico. La abundancia de maderas
y fibras vegetales en las orillas del Nilo, permiti6
el desarrollo de la cesteria y de textiles como el
lino y el algodén. Tenian un gran dominio de los
materiales y con las condiciones naturales de su
ubicacion geogréfica, lograron desarrollar una
cultura rica y de gran tradicién que estaba regida
por la religién, debido a esto los envases fueron
desarrollados en su mayoria con este fin.

En el antiguo Egipto la distribucién de productos se efectuaba a
través de los mares con embarcaciones que llevaban diferentes
productos.
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Lekythos de terracota; Atica; siglo IV a.C. Recipiente para
aceite, decorado con el pdjaro de Afrodita.

Museum of Fine Arts, Boston

Grecia cuna de la civilizacién occidental, donde
las aportaciones mas importantes hacia la cultura
se desarrollaron, sus inicios tienen lugar en la isla
de Creta, donde se desarrollo la cultura minoica;
asi como en otras culturas el elemento religioso
esta siempre presente en sus actividades y esta
no fue la excepcion, pero ademas surgen los pri-
meros mitos, elementos que fueron bien utiliza-
dos como objetos de ornato empleados en todas
las manifestaciones culturales; como en la cera-
mica, donde podemos apreciar una gran libertad
en los elementos decorativos.

*Durante los siglos XVI y Xl a. C. Florece la cul-
tura Micenica que continuo con las manifesta-
ciones culturales déndole forma a lo que seria el
periodo arcaico de la cultura Griega. Hacia el
ano 1200 a. C. Fueron invadidos por los Dorios
que acabaron con la civilizacién existente, desa-
pareciendo toda manifestacion cultural existente,
incluida la escritura. Cuatro siglos después flore-
cerfa la cultura Helenistica con grandes avances
en las artes, las letras y las ciencias, con influen-
cias de regiones cercanas y transformandolas
para imponerlas al resto del mundo antiguo.
Cuando macedonia se convierte en la ciudad

* "El envase en el b " Ma. Dolores Vidales Giovanetti. pag. 64
tiempo. pag.

"

principal Alejandro Magno quien emprendié una
serie de conquistas desde el occidente de Euro-
pa hacia el norte de Africa, llegando hasta el
Valle del Indo en Asia Central, expandié la cul-
tura y las artes a las ciudades conquistadas. La
ceramica y elementos decorativos sufrieron la
misma transformacion, durante las primeras épo-
cas del desarrollo griego la mayoria de las vasijas
fueron hechas a mano, con instrumentos rudi-
mentarios y sin ayuda del torno con un acabado
superficial como un simple lijado o bien un alisa-
do mas elaborado*.

Los patrones decorativos eran de diversas ten-
dencias; los abstractos de mayor popularidad
como el espiral elaborado que en ocasiones era
empleado con puntos de pintura blanca, el uso
de plantas, flores, hojas y hierbas y el uso de ele-
mentos de la vida marina como pulpos, erizos

de mar, nautilus, etc.

R A 1 A

El desarrolio de la cultura griega a lo largo del mediterraneo y
mar egeo les dieron una serie de leyendas, una de las cuales re-
lata el mito de la conquista del Vellocinio de oro, llevada a cabo

por los argonautas
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Vasijas; “El envase en el tiempo®. Ma. Dolores Vidales G., Cit. En todas las manifestaciones culturales de la antigua Grecia, estuvo pre-
sente la preocupacién pér la belleza y perfeccion de los objetos producidos, aqui se muestran algunos de los tipos bdsicos de cerdmica.

Al ser invadidos por los Dorios la civilizacion pre-
senta un retroceso, a pesar de que introduce el
torno y le da a las formas mayor precision los
motivos decorativos fueron reducidos a uno, el
de elementos abstractos, lineas horizontales y cir-
culos a semicirculos concéntricos siguiendo una
clara imitacion de los patrones de la cesteria.
Estilos que tendrian que evolucionar para dar
paso a figuras mas redondeadas y vivas con ma-
yor sensacion de movimiento.

*Al terminar la Edad Media griega, regresan con
vigor las manifestaciones de la civilizacién; re-
surge la escritura que fue retomada a partir del
alfabeto fenicio y en el arte se muestra una clara
tendencia a romper la rigidez geométrica. La im-
plementacién del molde es una gran aportacion
de los griegos al envase, causé una gran revolu-
cién en la creacion de piezas de cerdmica la es-
tandarizacion y la produccién en masa fue posi-
ble, ademas de la elevada calidad que presenta-
ban cada una de ellas.

Los elementos de ornato fueron aiin mas libres,
se utilizaba la narracién de mitos para la decora-
cién asi como escenas de la vida diaria, los dibu-
jos eran miniaturistas y estaban dispuestos en

frisos, especialmente en las vasijas. Finalmente se

* "El envase en el tiempo.” Ma. Dolores Vidales Giovanetti. pag. 82
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les daba un toque de esmalte rojo o negro y en
su mayoria las piezas eran firmadas por el alfare-

ro o el pintor*.

Para la época helenistica los estilos de pintura
sobre alfareria griega solo eran empleados en
piezas utilizadas en ritos funerarios o premios
atléticos, con los mismos motivos de ornato aun-
que mds coloreados, con considerable uso de
blanco, amarillo y rojo intenso.

El gran cuidado de las manifestaciones culturales
como la estética y la perfeccion de los objetos,
se vio reflejada también en la cerdmica. Los ob-
jetos rituales y de uso cotidiano fueron elabora-
dos observando reglas de simetria, de propor-
cién y color que dieron como resultado objetos
de extraordinaria belleza.

En el barrio de Karamikos en la Ciudad de Ate-
nas la ceramica toma su nombre, y es aqui
donde se desarrollan bajo cénones especificos
por lo menos 22 clases de envases para cubrir
diferentes necesidades.
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Jarrén; porcelana; Ch “ing. Recipiente para la exportacion a Fu-
ropa. Estilo rococd. Altura 54 cm.

Las aportaciones que tuvo el Oriente en paises
como China y Japén fuerén importantes, que en
ese entonces como en todas las civilizaciones an-
tiguas se basaba en la cesteria y en la cerdmica la
creacién de una industria de cesterfa que combi-
naba las dos funciones que actualmente rigen al
envase como lo son la belleza y funcionalidad.
*Los recursos naturales de esla regiones como el
Japon eran escasos pero muy bien aprovecha-
dos, los objetos creados siempre estaban pensa-
dos en una relacién de funcién-forma, en los
cuales los artistas y artesanos se preocupaban en
la estética, pero sin dejar a lado el motivo por el
cual eran hechos.

La cerdmica aparece en China durante el perio-
do neolitico, las formas y técnicas aplicadas a las
vasijas tienen caracteristicas particulares acorde a
cada dinastia. Durante la dinastia Shang, la cera-
mica elaborada pasa de tener decorados con in-
cisiones e impresos de cuerda a disefios mas
elaborados de terracota al impasto gris. Los tra-
bajos donde se emplearon otros materiales como
el bronce, estaban decorados con figuras de ani-
males reales y mitol6gicos, mascaras, rostros hu-

* "El envase en el tiempo.” Ma. Dolores Vidales Giovanetti. pag. 104
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manos y ricas lexturas creadas a partir de figuras
geométricas, estos fueron destinados a rituales
funerarios. Con el tiempo los objetos metélicos
se convirtieron en simbolo de ciertas clases so-
ciales. Los objetos donde se ulilizaba el oro y la
plata sobre bronce se consideraban puramente

suntuarios*.

China era considerada el centro de florecimiento del mundo, su
cultura tradicionalista perduro durante todas las dinastias, e in-
fluyo en las culturas japonesa y coreana, a pesar de que la pri-
mera era muy cerrada.
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Caja; marfil de morsa; Escandinavia; siglo XI.

Labrada con figuras de animales fantasticos. En la tapa tiene
remaches de cobre.

Altura 4.5 cm. Real Colegiata de San Isidoro, Le6n.

La caida del Imperio Romano marca el inicio de
una nueva etapa histérica, conocida como La
Edad Media durante este periodo no hubo
grandes avances que mejoraran las condiciones
de vida y en el campo del envase se puede resal-
tar el trabajo de diversos materiales, siendo el
metal el mas usado, las expresiones culturales y
artisticas  giran en torno al cristianismo y por
ende las vasijas elaboradas eran realizadas con
este fin. Por otra parte en el mundo drabe surge
la religién islamica y se propone expandir su fe
al mundo oriental lo que le da una diversidad de
formas a las creadas durante esta epoca.

*Durante la alta Edad Media se contindia con la
tradicién romana tardia, donde la cerdmica crea-
da era puramente utilitaria, con elementos orna-
mentales simples como escamas y acanalados.

En el imperio de oriente las vasijas de oro y plata
alcanzaron gran popularidad y la cerdmica pasa
a segundo término. Asi pues la terracota se utili-
zo para fabricacién de objetos simples que tu-
vieron gran difusién ya que su uso se redujo a

* “El envase en el tiempo." Ma. Dolores Vidales Giovanetti. pag. 168

14

utilitario, con decoraciones sencillas, como cru-
ces y rosetas, algunos de cardcter litdrgico, figu-
ras de animales y escenas con representaciones
humanas de estilo helenistico.

Los materiales usados durante esta etapa fueron
variados; pero muy bien logrados. El marfil tuvo
un florecimiento intimamente ligado a la escul-
tura cristiana primitiva pero saturada de elemen-
tos germanicos. Con este material se elaboraban
principalmente arquetas o cofres y tripticos. Tres
grupos se distinguen en la produccion de marfil:
Los que ulilizaron temas profanos de la an-
tigiiedad, los influenciados por el extremo ori-
ente (animales y seres fabulosos) y el uso de
composiciones religiosas*.

El metal tuvo un especial desarrollo en Bizancio,
los productos elaborados con este material eran
caracterizados por sus estructuras y colorido de
los ornamentos, muy al estilo bizantino. El em-
pleo de animales como pajaros, mamiferos y ani-
males fantisticos como grifos enlazandolos con
la labor del trenzado de tal manera que consti-
tuyeran un todo integral.
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Representacién de una farmacia. Fragmento del Canon de Avi-
cena. Biblioteca Universitaria, Bolonia
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El Islam acepta las antiguas técnicas y tradiciones
del medio oriente y adapta algunas otras como
las de origen chino. Se caracteriza particular-
mente por la prohibicién de representar seres
humanos en sus obras.

Las representaciones geométricas y florales asi
como la inscripcién de caracteres drabes en sus
modalidades Rufic y Naskhi eran los principales
objetos de ornato.

En el muelle isldmico el vidrio tuvo gran impor-
tancia, se desarrollaron estilos y formas propias
ademads de lograr grandes avances tecnolégicos,
como las técnicas de pintura con oro, lustre y es-
malte sobre vidrio. Las caracteristicas ornamen-
tales del vidrio islimico son en especial el corta-
do en facetas tipo panal y era aplicado en:
cuencos, vasos, botellas etc. Combinado con li-
neas a manera de arcos o bien se decoraba de
manera incisa y en relieve utilizando la técnica
de camafeo.

El uso de materiales preciosos para la fabricacién
de vasijas estaba prohibido, por esta razon de
emplean pigmentos metdlicos sobre arcilla que
fueron sustitutos del oro y la plata.

*El envase en el tiempo." Ma. Dolores Vidales Giovanetti. pag.1
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Aguamanil; plata; Salzburgo; Siglo XVI. Recipiente de plata
dorada con forrma de un extrano animal acudtico. Altura 25 cm.

La tendencia a retomar la ensefanza de los anti-
guos griegos, tratando de igualar los cdnones
perfectos, el uso de la seccién durea fueron los
principales conceptos que se manejaban durante
“El Renacimiento; surgido en ltalia en el S. XV.
Durante este periodo se dan una serie de cam-
bios de toda indole: Politico, Social, Cultural etc.
En el ambito comercial, las rutas de navegacion
para ejercer esta practica casi cubrian la totali-
dad del mundo incluyendo el recién descubierto
nuevo mundo. Asi pues la necesidad de crear
nuevos envases era mas que necesaria para Ia
proteccién y transportacion de mercancias.

El surgimiento de la imprenta amplia de gran
manera las posibilidades culturales, que marca
de manera definitiva el rumbo que tomaria esta.
En la aplicacion del envase es muy importante,
que signific la aparicion de las primeras etique-
tas impresas. Los objetos de vidrio poco a poco
fueron convirtiéndose en una verdadera indus-
tria. Durante este periodo, los artistas renacentis-
tas italianos estuvieron listos para cubrirlas ne-
cesidades estéticas de la nueva sociedad.

Debido a la caida de Constantinopla las rutas
comerciales cambiaron y es asi como surgen
nuevas necesidades comerciales que establecen

nuevas rutas con el resto del mundo.
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Los primeros objetos de calidad que surgen de
este periodo son las copas y en su interés por de-
sarrollar esta actividad los vidrieros se esmeran
en mejorar la calidad de las materias primas que
utilizaban, anadieron calcio a la sosa silica utili-
zada resultando un vidrio mds fino y transparen-
te al que llamaron cristal. Los objetos producidos
eran de cardcter cldsico basado en tradiciones
griegas y romanas. La vidrieria en la ciudad de
bohemia logro adquirir caracteristicas propias
con el cortado y tallado, ademds introdujeron
un proceso mas barato y efectivo para colorear
el vidrio que consistia en cubrir la vasija transpar-
ente con una delgada pelicula de vidrio colorea-
do. Otras regiones que tuvieron gran tradicion
fueron los piases bajos quienes tallaban el vidrio
de manera delicada, casi como una pintura.

"En 1664 se fundo la Glass Sellers Company que
comercializo la mayor parte de objetos de vidrio
y con esto se regulo también la produccién en
calidad y cantidad sobre todo. Asi la actividad
artesanal vidriera paso de ser casi una industria
organizada, con un comercio regulado por una
asociacion bien establecida.

Durante esta época los cambios en la intencién
de la produccién de la cerdmica son notorios;
por un lado los objetos utilitarios son producidos
de manera cercana al proceso industrial y por
otro aquellos que servian de elementos mera-
mente decorativos en la sociedad aristécrata re-
nacentista.

El comercio tuvo que adaptarse a las necesidades
del mercado que habia crecido a causa del des-
cubrimiento del nuevo mundo y las nuevas rutas
comerciales, de esta manera surgen nuevas ne-
cesidades de envase, que en la practica de los

* "El envase en el tiempo.' Ma. Dolores Vidales Giovanetti. pag. 203
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ceramistas se refleja en la industria farmacéutica
donde encuentra su campo de accién.

Con la unificacién de formas es cada vez mds
dificil diferenciar los estilos regionales, con esto
la estandarizacion de envases comienza a ha-
cerse presente por ejemplo en algunos piases eu-
ropeos los boticarios medievales utilizaron fras-
cos de pewter o de estafio, con el fin de
conservar las sustancias medicinales y preservar
sus propiedades, y fueron regulados en su fabri-
caci6n por estrictas ordenanzas.

A los primeros frascos de esta clase se les llamo
Gallipots, que literalmente significa boticarios,
estos fueron importados a Inglaterra prove-
nientes de Génova y Venecia. La forma de eti-
quetar estos envases era por medio de letreros
pintados con el nombre de la sustancia conteni-
da generalmente en letras azules rodeada de vo-
lutas y escritos en latin, algunas veces abreviado.
La industria de los cosméticos tuvo la misma

necesidad empleando envases mds pequefos

pero ricamente decorados.

S——

mapa que indica la linea divisoria de Tordecillas y principales ru-
tas de navegacion.
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Vasija; alabastro; Centro de Veracruz. lallada en forma de
mono, con incrustaciones de obsidiana en los ojos. Museo Na-
cional de Antropologia, México

En México Prehispanico la produccién de en-
vases se remonta a los antiguo pueblos prehis-
panicos, como en todos los demas pueblos el
uso de envases estaba regida por la religién
basicamente, pero ademas tenian funciones en
el antiguo mercado con la elaboracién de alfa-
rerfa y cesterfa. Los pueblos mesoamericanos
crearon valiosos conocimientos de caracter
cientifico, la astronomia y las matematicas fue-
ron materias esenciales para estos pueblos, la
herbolaria fue otro campo de estudio impor-
tante y de numerosos avances, donde se logra-
ron la cura de las enfermedades.

El punto de desarrollo del envase en ese enton-
ces surgi6 con la constitucion de complejas redes
de comercio que unia al territorio mesoamerica-
no que se encargo de difundir el conocimiento,
las artes giraban en torno a la religién y basados
en esto la produccion de obras satisfacia las ne-
cesidades de rito de los antiguos pueblos.
"Después de la conquista de Tenochtitlan en
1521 la vida y la cultura en México se transfor-
man de forma radical; durante el proceso de
conquista y colonizacion de los pueblos nativos
aparece el mestizaje y poco a poco comenzaron

"El envase en el tiempo." Ma. Dolores Vidales Giovanetti. pag.140
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a fundirse dos culturas para posteriormente dar
paso a una tercera enriquecida basindose en
elementos indigenas y espafioles con sus respec-
tivas influencias internas. Nacen nuevas necesi-
dades que fueron resueltas con la importacion
de actividades productivas provenientes del viejo
mundo: la rueda, la pélvora, el ganado, el vidrio,
el trabajo en metales no preciosos y con ello un
sin fin de posibilidades de desarrollo*.

La vida en la colonia surgié con un estilo eu-
ropeo muy marcado, a pesar de ello las manifes-
taciones culturales respondieron a nuevos estilos,
mezclas de lo indio y lo espafiol. Actividades
como la pintura, la arquitectura y las letras tu-
vieron un buen nivel, ademds las artes aplicadas
produjeron objetos de gran belleza que se ex-
portaban a otras colonias o a la metrépoli.
Durante este periodo la produccién de cerdmica
manejé hasta el ano 1700 la misma tendencia
que habia manejado en la época prehispénica.
La produccién es la continuacién de la tradicion
que ya existia durante la época prehispanica, los
motivos utilizados en las piezas logradas conser-

varon algunos elementos, los avances tecnolégi

Mesoamerica abarcaba desde la mitad actual de México, hasta
Honduras y Nicaragua en America Central.
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cos ayudaron a darle a esta préctica un mejor
acabado y desenvolvimiento. Con la introduc-
cién del tomo y el hormo de béveda cerrada,
ademds de algunos 6xidos como colorantes: an-
timonio para el dmbar, cobalto para el azul,
manganeso para el negro, cobre para el verde y
hierro para el rojizo o dorado ayudan a darle un
mejor desenvolvimiento a esta practica, ademés
de marcar la tendencia que habrian de seguir
entonces. La necesidad de exportacién de pro-
ductos hacia Espana y el resto del mundo im-
pone la necesidad de mejores envases y reci-
pientes, innovadores y de mejor calidad. Asi
mismo la cocina, la iglesia y el convento fijan las
necesidades de la ceramica para el consumo do-
mestico.

Se toma la manufactura maydlica proveniente de
Espana que aqui se le da el nombre de Talavera,
que a la postre seria una de las actividades més
importantes, sobre todo en la ciudad de Puebla.
Aunque las muestras de envases de vidrio de esa
época son pocos, se cree que la actividad co-
menzé hacia el 5. XVI en esa ciudad, esto debi-
do a los recursos naturales y materias primas que
abundaban en Puebla. La produccién era desti-
nada para cubrir las necesidades domesticas.
Durante el S. XVIIl se comienzan a copiar los es-
tilos de la Fabrica Real de la granja de San llde-
fonso en Espana y es hasta el S. XIX que la fabri-
caciéon de estos envases es mas intensa y
especializada. Los objetos hechos en México
fueron copia de las tendencias Venecianas, usan-
do la técnica del soplado, en colores blanco,
azul, &mbar, verde, rojo, ocre con decoraci6n es-
merilada o de pepita.

* 'El envase en el tiempo." Ma. Dolores Vidales Giovanetti. pag. 230
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Publicidad impresa de una de las mayores fibricas de c:gamb'os
de Gran Bretana. Comienzos del 5. XIX. Player s

El desarrollo tecnolégico fue la principal causa
del radical cambio a principios del S XVIII cono-
cido como La Revolucién Industrial; donde el
trabajo manual fue sustituido por la mecaniza-
cién y produccién en serie, lo que significo una
nueva forma de vida en las ciudades. Es asi co-
mo las actividades productivas tienen una sus-
tancial transformacién, con nuevas fuentes de
energia como el vapor y donde la capacidad de
produccién se eleva y surgen las primeras fabri-
cas. Es precisamente durante esta época donde
el campo del envase como lo conocemos hoy en
dfa, tiene sus origenes; precisamente en la indus-
tria alimenticia, farmacéutica y de cosméticos.

Es notorio el desarrollo que ha tenido el envase y
su adaptacion a las necesidades, los diversos ma-
teriales para envase que existen han sido aplica-
dos de acuerdo a estas necesidades de la época.
"La Revolucién Industrial trajo consigo muchos
cambios en materiales y formas. El metal se con-
virtié en un excelente medio de envase para
productos de toda indole, con el descubrimiento
de la ldmina estanada que tuvo aplicaciones en
el envasado de alimentos principalmente. En ese
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entonces el envasado se hacia por medio de un
orificio en la parte superior del envase, para des-
pués cerrarlo por medio de un disco de hojalata
que era soldado. Poco después se desarrollan
avances en el tipo de cierre de estos envases,
con el modelo llamado de tapa abierta de Char-
les M. Ans y Julios Brezinger, que consistia en un
cuerpo con costura soldada y con los fondos en-
rollados y herméticamente sellados por medio
del papel o de compuestos selladores.

Al principio el proceso de envasado consistia en
extraer el aire del recipiente, posteriormente con
los descubrimientos de Luis Pasteur el proceso de
envasado se hizo més confiable con la aplicacién
de métodos de pasteurizacion al envase para evi-

tar gérmenes y descomposicién de productos.

Industrialmente la lamina estafiada ofrece gran-
des ventajas que ningiin otro material tiene, es
barata, ligera y fuerte; ademds se le puede dar
formas caprichosas y se puede usar facilmente a
altas velocidades; posee una apariencia atractiva
y se puede decorar litograficamente posee pro

Detalle de la impresioén en una lata de galletas.

piedades electroquimicas y ademas no es téxica.

Los avances cientificos permiten extender el uso
de los materiales, fue asi como el vidrio fue con-
siderado como material de envase. Los niveles
industriales surgen durante esta época y el vidrio
no fue la excepcién, con las medidas de estan-
darizacién y la mecanizacién de la produccion
esta industria comienza a crecer de forma im-
portante.

Las industrias alimenticia, farmacéutica, cervece-
ra y del vino y la cosmetologia fueron beneficia-
das con los nuevos procesos de envasado que
permitian conservar los alimentos durante mas
tiempo dentro del envase,

Inglaterra fue el maximo productor de la época,
introduce el vidrio moldeado prensado, que
abarata los costos de produccién y permite el

desarrollo de esta actividad.

Durante la Revolucién Industrial el uso del papel
estaba ya perfectamente establecido y su aplica-
cién en el envase fue de lo mds natural pero
muy importante, ya que la mayoria de los pro-
ductos eran envasados con este material, su uso
no se limité a la contencién de productos, tam-
bién se producian etiquetas impresas adheridas a
contenedores o bien a envases de papel. Ali-
mentos, jabones, cigarrillos y perfumerfa fueron
los principales productos que se sirvieron del uso
del papel como envase.

"El cartdn surge por el afio de 1870 en Brooklyn
(Nueva York) este material le dio mas fuerza a los
envases. Por otra parte la importancia de los pro-
cesos de terminado en los envases tiene inicios
en esta época, cuando Robert Gair se da cuenta

* *Hl envase en el tiempo.” Ma. Dolores Vidales Giovanetti. pag. 232-236
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Méquina de vapor construida en 1813, por William Hedley. (Token Prints, Londres.)

de la ventaja de suajar y doblar en una sola ope-
racién; cuando en su imprenta una regla de me-
tal usada para doblar las bolsas sube unos cuan-
tos milimetros y corta la bolsa. Fue entonces
cuando se propone a desarrollar una serie de
procedimiento que le permitiera llegar a este fin.
Los primeros envases de papel que exhibieron
una marca fueron los de cereales de los herma-
nos Kellog, que envasaban su cereal de una for-
ma higiénica, convirtiendo al producto en un ali-
mento saludable para todos.

El uso del plastico no tuvo lugar en aplicaciones
de envase durante esta época, pero cabe men-
cionar que su desarrollo histérico tiene grandes
adelantos durante la Revolucion Industrial. Los
primeros en ser elaborados fueron de origen na-

tural, elaborados con los residuos del algodén
pero su verdadero desarrollo comenzé cuando
se descubrié que las resinas naturales podian uti-
lizarse para fabricar objetos de uso practico.
La participaciéon de cientificos y quimicos fue
trascendental para que los polimeros tuvieran tal
revolucién.

Sin duda alguna esta es la etapa mds importante
en el desarrollo histérico del envase, pero consi-
dero importante las diversas etapas que tuvieron
que pasar para que se dieran estos cambio y de
esta forma el comprender un poco més el por-
que de la importancia de los envases en la actua-
lidad, ya que son pieza clave en el desarrollo
historico del hombre en todos los sentidos.

Imagenes de este cdpitulo "H envase en el tiempo." Ma. Dolores Vidales Giovanetti.
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Concepto de Envase

El envase ha mostrado en todo momento ser un
elemento esencial en el desarrollo histérico del
hombre. La naturaleza misma nos muestra una
gran variedad de envases de gran eficacia, desde
la cascara de platano hasta el cascarén de huevo.
Los envases actuales presentan una mayor com-
plejidad y sofisticacién con el tinico fin de satis-
facer las necesidades que demanda el comercio,
pero sin pasar por alto las funciones bésicas por
el cual fue creado, la contencién, proteccion y
conservacion del producto.

Por ser un medio eficaz no solo en sus funciones
bésicas sino para la comunicacién del producto
hacia el consumidor, ha sido llamado el vende-
dor silencioso; transmitiendo la imagen (-]ue el
vendedor quiere mostrar hacia el cliente. Una
gran variedad de envases se han creado en los
mas diversos materiales con el fin de satisfacer
las necesidades que se requieran, ya sean fisicas

o de comunicacién.

“Packaging: Las funciones de proteccién y co-
municacion quedan englobadas por este término
anglosajon, que puede definirse como el conjun-
to de elementos que permite presentar la mer-
cancia a su eventual comprador bajo un aspecto
lo mas atractivo posible y en un volumen lo mds
conveniente para la unidad de consumo, en re-
lacién con sus medios y sus costumbres. Incluye
por consiguiente las operaciones de envasar, em-
balar, etiquetar, envolver y precintar.

Envase: es el recipiente destinado a contener un
producto, fabricado con materiales de cualquier
naturaleza, para cubrir las necesidades de pro-
teccion y conservacion a lo largo de la cadena de

distribucién y venta.

Envase promasic

Erivirse

Paletizacion; 'Envase y Embalaje'.Angél Luis Cervera F., Cit.

Funciones del envase
Los envases pueden clasificarse en:

‘Envases primarios: estin en contacto directo
con el producto. Los envases primarios son esen-
ciales en la identidad de la marca, la mayoria de
estos son (tiles hasta el momento en que el pro-
ducto es completamente utilizado o que haya
cumplido con su funcién.

Los envases primarios deben contener informa-
cién esencial del producto, contar con una
fuerte identidad gréfica y de imagen, deben ayu-

dar al consumidor a utilizar el producto y

* Definicién tomada de " Envase y Embalaje * Angel Luis Cervera Fantoni. pag. 29

* *Fl envase en el tiempo." Ma. Dolores Vidales Giovanetti. pag. 90
po- pag
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ademds deben adaptarse a medidas estandar de
estanteria y transporte, esto con el fin de amino-

rar los problemas que puedan suscitarse.

Los envases secundarios: son contenedores de
envases primarios a pesar de que su vida dtil es
mucho mads corta que la de los envases primarios
debido a que son desechados en el momento en
que se utiliza el producto, son de igual impor-
tancia a la hora de ofrecer proteccion.

Este tipo de envases no tienen porque satisfacer
las numerosas funciones y exigencias del envase
primario pero si requiere contar con caracteristi-
cas especificas para su buen desempefio.
Normalmente los envases secundarios son los
primeros en tener contacto directo con el consu-
midor, deben cumplir con la funcién de comuni-
cacién y es por esta razén que son usados como

envases promocionales.

Los envases terciarios o embalajes: son los que
unifican varios envases primarios o secundarios,
a lo largo de la cadena de distribucién comercial.
A diferencia de los anteriores el envase terciario
es poco probable que tenga contacto con el con-
sumidor, mas bien las necesidades que cubre son
las de soporte, contencién y proteccién de otros
envases para facilitar su distribucién.

Beneficios de los Envases

Las miltiples funciones y necesidades que cubre
el envase generan grandes beneficios dentro de

la planeacion comercial:

1. - Reduccién de pérdidas durante la transpor-
tacion y almacenaje de los productos, evitando
la rotura deterioro o contaminacién del produc-
to. Danos ocasionados por impacto o roturas
que pueden significar grandes perdidas para el
fabricante.

2.- Reduccién de los costes de produccién. Un
buen envase hace posible la reduccién de costos
directos en su fabricacién: materiales, tanto de
envase como de impresion, asi como de medios

de impresion o suajado.

3.- Reduccién de riesgos para la salud humana.
Los envases deben poseer la capacidad (cuando
asi lo requiera) de aislar el producto del consu-
midor, para beneficio de la persona o del pro-

ducto mismo.

4.- Aumenta la informacién al consumidor. El en-
vase es un excelente medio de informacion, que
permite su auto venta y que ademas proporciona
informacién vital del producto al consumidor.

Para poder proveer estos beneficios los envases
deben cumplir con ciertas funciones que le per-
mitirdn desenvolverse de una mejor forma en el
mercado ante sus competidores.

* "Diserio del embalaje para exportacion'. Celorio Blasco Carlos. pag. 50 y 61

* "El envase en el tiempo.' Ma. Dolores Vidales Giovanetti. pag. 90

* "Envase y Embalaje’. Angel Luis Cervera Fantoni. pag. 39
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Beneficios de los envases; Algunos envases presentan beneficios a los consumidores tales como una fécil apertura y cierre,

-]

o bien una dosificacién del producto, estos b ios son una

motiva la venta del producto.

La contencién y proteccién que son basicas en el
envase, mantienen al producto en buen estado
separandolo del medio ambiente, conservandolo
y evitando el contacto fisico al ser manipulado.
Le proporciona al producto larga vida de ana-
quel, debido a la barrera que existe entre el en-
vase y el medio. El producto puede presentarse
durante largo tiempo sin sufrir alteraciones en su
composicién quimica, ademas de hacer mas facil
su transporte, sin importar su estado fisico.

Comunica, a través del diseno gréfico, le da pre-

23

3ja ante los competidores ya que

sencia en el mercado, lo identifica de sus com-
petidores e informa al consumidor del producto
que esta por comprar.

Los envases son elementos inseparables del pro-
ducto, ademés de cumplir con la funcién de
contencién le da una identidad propia.

Aunque no todos los envases estin pensados
para presentarse en el mostrador si es necesario
que cumplan con funciones especificas que el
producto requiera.
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Materiales de Envase

Vidrio

*El vidrio es un excelente material de envase,
elaborado con una substancia hecha de silice
(arena) carbonato sédico y piedra caliza. No es
un cristal, mas bien un liquido sub-enfriado y
que para su fabricacién es necesario exponerlo a
altas temperaturas.

Como objeto de envase el vidrio podemos clasi-
ficarlo en su mayoria como primario; debido a
que la gran parte de los productos envasados
con este material estin en contacto directo con
el envase, debido a sus cualidades y caracteristi-
cas fisicas y quimicas que posee.

Las cualidades mds significativas

del vidrio son:

Aspecto: Es un material transparente, esta cuali-
dad nos permite observar la apariencia del pro-
ducto, pero también admite el coloreado que
permite la absorcién selectiva y evita la accién

* "El envase en el tiempo." Ma. Dolores Vidales Giovanetti. pag. 165

* "Envase y Embalaje”. Angel Luis Cervera Fantoni. pag. 175
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fotoquimica (barrera contra la luz) estas propie-
dades nos dan una imagen de calidad, y merca-
dologicamente se asocia con lujo.

Moldeable: Tiene una gran flexibilidad, nos per-
mite hacer una gran variedad de formas y
tamanos, desde los més pequefios como ampo-
lletas hasta envases de gran contencién como las
garrafas.

Inalterable: Por ser un material inerte no se oxi-
da, es impermeable y no permite interaccién en-
tre el contenido y el envase, ademés de soportar
el calor en un cierto rango, le da al producto lar-
ga vida de anaquel.

Hermetismo: Permite un cierre que es barrera
contra cualquier elemento ajeno al producto,
ademds de cerrarse y volver a abrir.

Reciclaje: Es reutilizable y reciclable en un alto
porcentaje.

Las desventajas del vidrio:

Fragilidad: El envase de vidrio es susceptible a
roturas por impacto o caidas, es un material
fragil en este sentido. Debido a su vulnerabilidad
se incrementan los costos y accidentes.

Peso: Los envases de vidrio tienen un peso mayor
que los de pléstico, este factor incide negativa-
mente en los costos de distribucién. Ademas
puede ser factor de aceptacién por el consumidor.
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Estallamiento: Los envases de vidrio pueden lle-
gar a estallar debido a presién interna, congela-
cién o caida.

Coste: Durante el proceso de su fabricacion los
hornos deben mantener una temperatura cons-
tante, (1600 C.) debido a este consumo de en-
ergia el vidrio resulta mas costoso comparado
con otros materiales.

Existen otros aspectos a considerar en los enva-
ses de vidrio como los defectos criticos. Estos
pueden atentar contra la vida o salud del consu-
midor, defectos que son suprimidos mediante los
procesos de calidad a los que son sometidos.

Dentro de la industria vidriera; existen diversos ti-
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Defectos Criticos; 'El Mundo del Envase'.Dolores Vidales, Cit.
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pos de envases, los mds significativos usados para

la contencién de productos comerciales son:

Botellas: Son envases de boca angosta, de ca-
pacidad entre 100 y 1500 ml. y son destinados a
contener liquidos. Son sin duda alguna el envase

maés caracteristico de este material.

Tarros: Pueden funcionar como contenedor de
productos sélidos, semisélidos u otros, por lo
general son hasta un litro o mas, el didmetro de
la boca es igual al del cuerpo. Si la altura es me-
nor que el didmetro, se llaman potes.

Frascos: Son envases que pueden ser de boca
angosta o ancha, ademés su capacidad no rebasa
los 100 ml.

Los aspectos a considerar en el disefio de un en-
vase de vidrio, que deben responder a las neces-
idades tanto del cliente como a los requerimien-
del

estabilidad y funcionalidad en sus lineas.

tos fabricante son: Forma, estética,
Donde la forma podria clasificarse en 2 tipos: las
formas normales o estandar y los disefios espe-
ciales, ambos tienen su grado de dificultad, aun-
que los modelos estandar tienen la caracteristica
de ser mds econémicas y menor grado de dificul-
tad en su elaboracién que sus formas son mds
simples. Los disenos especiales que tienen un
alto grado de dificultad de fabricacién, poseen
formas especiales pero dan una imagen particu-

larmente atractiva si el envase es bien disenado.
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TIPOS DE CIERRE |
Tapones de corcho, goma,
CIERRES INTERNOS pistico 0 vidio esmerilado.
|| Tapas de hojatata o aluminio,
con recubrimiento de goma o
CIERRES EXTERNOS pléastico, lapas de plasfico, ros-
cadas 0 a presion, elcétera.
CIERRES POR En ampolletas, donde se cie-
SOLDADURA DEL fraun exlre'no‘ con calor.
MISMO VIDRIO

El tipo de corona o rosca que se usard, sera de
acuerdo al uso o funcién que debera cumplir el
envase, aunque el vidrio ofrece una completa
barrera frente al vapor de agua, gases y olores, el
producto puede deteriorarse si el cierre del en-
vase es defectuoso.

Las principales caracteristicas de un
buen tipo de cierre son:

- Prevencion de la perdida del contenido o

de cualquier constituyente del contenido.

*El envase en el tiempo’. Vidales Giovanetti Ma. Dolores. pag. 21.
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- Debe evitar la penetracién de sustancias externas.

- El material de cierre no debe reaccionar de
ninguna manera con el contenido del
envase.

- Debe ser facil de usar.

- Debe estar hecho a prueba de hurtos (mos-
trar evidencia visual si se ha abierto o no).

- Debe armonizar con el resto del envase.

La relacién del envase con el
contenido.

El contenido debe armonizar con el envase, por
ejemplo las facetas usadas en perfumes o cos-
méticos hacen resaltar la imagen de alta calidad
recordando las joyas o el cristal.

Es preciso tener en cuenta el tamano y la forma
de las etiquetas para evitar efectos no deseados
en la imagen del producto una superficie cilin-
drica permite el perfecto alisado de la etiqueta,
sin embargo en una superficie esférica o cénca-
va se arrugaria.
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Reciclaje

El envase de vidrio es uno de los materiales 6pti-
mos para ser reciclados, se puede reciclar hasta
el 100% de este material, pero ademas puede
ser reutilizado. Estas dos formas significan un
ahorro de energia y econémicamente son mds
baratos. La reutilizacion por medio de los enva-
ses retornables es un buen medio de bajo impac-
to ecoldgico, estos envases pueden tener un ci-
clo de retorno que en teoria es de 30 veces,

aunque normalmente la cifra es de 8 a 15 veces.

Aunque la reutilizacién genera beneficios para el
medioambiente y el fabricante tiene algunas des-
ventajas, consumen mas cantidad de materia pri-
ma que los de un solo uso, esto es necesario
para asegurar su resistencia.

Utilizan espacio de almacén y el transporte para
su distribucién es costoso.

“Envase y Embalaje’. Angel Luis Cervera Fantoni. pag 189.
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Los envases para ser reciclados deben ser tritura-
dos, depurados y limpiados, estos restos son lla-
mados calcin o cullet y son incorporados al pro-
ceso de fabricacién del vidrio. Este proceso se
realiza minuciosamente con el fin de obtener
envases de calidad idéntica a la obtenida con
materia prima.

Al crear envases con material reciclado se evita
la erosion y destruccién de terrenos ocasionada
por la extraccién de minerales, se ahorra energia
para fundicion en le fabricacién, y la tempera-
tura usada para la fundicion es menor, ademas
se reduce la contaminacién del aire.

El reciclado de este material es otra forma de
evitar la explotacién de minerales para la fabrica-

cién del vidrio de envase.
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Metal

Los envases metilicos en su mayoria son rigidos
y tienen ciertas propiedades que son de gran va-
lor en el envasado, el metal es un material suma-
mente resistente, los mas comunes son aquellos
donde se emplea el acero dulce, hojalata (acero
recubierto de estafio), aluminio y cromo. Propor-
cionan un cierre hermético y por lo tanto larga
vida de anaquel.

Ha sido ampliamente usado por la industria ali-
menticia, pero ademds se le ha dado uso en en-
vase de cosméticos o productos quimicos como
pinturas, barnices o disolventes.

Las propiedades

y/o ventajas del metal.

Resistencia: Tiene una gran resistencia al enva-
sar alimentos a presién o al vacio, ademas de re-
sistencia al impacto y al fuego, por ser un materi-
al resistente ofrece la mayor seguridad y el
mayor tiempo de vida de anaquel, resiste las al-
tas temperaturas para la esterilizacién de los ali-

mentos y ofrece buena termoconductividad.

Opacidad a la luz y radiaciones: Proporciona
una barrera contra los rayos que degradan los
alimentos y especialmente la luz que degrada las
vitaminas de los alimentos.

Versatilidad: Tiene una gran maleabilidad, per-
mite una gran variedad de formas y tamanos
desde pequenas bolsas de 4 gramos, hasta grandes
contenedores de acero de hasta 100 000 litros.

Hermeticidad: Proporciona una excelente ba-
rrera entre el contenido y el medio ambiente,
propiedad necesaria para evitar la descomposi-
cién de los alimentos a causa de microorganis-
mos o por reacciones de oxidacién.

Integridad quimica: Minima interaccién quimi-
ca entre el envase y los alimentos, ayuda a con-
servar color, aroma, sabor etc. mediante un recu-
brimiento interior el envase resulta inerte.

Estabilidad térmica: El envase de metal no cam-
bia sus propiedades al ser expuesto al calor (se
dilata pero no afecta a los alimentos).

Longevidad: Tiene larga vida de anaquel, una
vez esterilizado el envase proporciona una dura-
cién casi indefinida al producto.

Posibilidad de impresién: Sus caracteristicas le
permiten la impresién offset de buena calidad y
a gran velocidad, ademds de la aplicacién de re-
cubrimientos como barnices.

* El Metal y sus propiedades * Envase y Embalaje * Angel Luis Cervera Fantoni. pag. 207.

* “El envase en el tiempo.® Ma. Dolores Vidales Giovanetti. pag. 41

* "Disefio del embalaje para exportacién®. Celorio Blasco Carlos. pag. 132.
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Reciclabilidad: Es un material que se puede re-
ciclar por medios relativamente baratos de sepa-
racién de basura por medio de imanes, lo que
proporciona un efectivo método de reciclaje y
aprovechamiento de material.

Caracteristicas negativas del metal.
Peso: Es un material pesado, a pesar de existir
materiales ligeros como el aluminio. Ademés in-
cide negativamente en el costo de flete.

Corrosién y oxidacién: El metal tiene reaccion
quimica con los 4cidos y la humedad.

Imagen anticuada: Con el descubrimiento de
nuevos materiales y laminaciones, el metal
puede ser visto como anticuado, a pesar de las
avanzadas tecnologias con las que cuenta actual-
mente.

Para la fabricacién de envases metdlicos existen
2 tipos bien diferenciados. Los materiales ferro-
sos (hojalata y chapa cromada) y los no ferrosos
(aluminio).

La hojalata es un producto laminado plano que
consiste en recubrir al acero (con bajo contenido
en carbono) por ambas caras con estano. Asi, se
une la resistencia mecénica y ductilidad del hie-
rro dulce, con la resistencia del estafio a la corro-
sién, la humedad y al oxigeno del aire, ademas
de un gran niimero de agentes quimicos.

Las principales caracteristicas de la hojalata son
la resistencia mecénica al transporte y la manipu-
lacién, ligereza, capacidad de deformacién, re-
sistencia adecuada a la corrosién, buena resis-
tencia a la corrosién atmosférica,

buena soldabilidad, facil apilacién y buena adhe-
rencia a barnices, fécil litografia, no téxica, apa-
riencia agradable, precio medio.

La chapa Cromada TFS (Tin Free Steel): Acero

Pelicula de Aceite

material, protegiendolo contra
la abyasi6n.

Pelicula de Pasivacién
Impide que el estafio
se oxide

Cromado sin Estafio, es un producto laminado
plano, de color gris azulado obtenido por la de-
posicién electrolitica de cromo sobre un acero
bajo en carbono, se forma una pelicula de cro-
mo metélico y 6xidos de cromo en ambas caras.
Como la capa de 6xido que se forma en la su-
perficie del envase no es completamente inerte,
el recipiente se debe cubrir internamente con
alguna laca sanitaria compatible con el alimento
a enlatar.

Las principales caracteristicas de la chapa cro-
mada son la resistencia mecénica que le per-
mite conformaciones diversas, la resistencia a la
corrosién atmosférica, ausencia de toxicidad,
adherencia de barnices, resistencia a la sulfura-
cién, minima porosidad en el recubrimiento,
menor coste respecto a la hojalata.

* El Metal y sus propiedades " Envase y Embalaje " Angel Luis Cervera Fantoni. pag. 209.

* "El envase en el tiempo." Ma. Dolores Vidales Giovanetti. pag. 43.

* "Diseiio del embalaje para exportacién". Celorio Blasco Carlos. pag. 132.
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Permite la lubricacién y manejo del
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Como inconvenientes deben sefalarse que no
admite soldadura eléctrica, su baja flexibilidad en
el doblado,la escasa resistencia a la corrosién por
productos acidos y la necesidad de barnizado.

La chapa cromada tiene aplicaciones en los en-
vases de dos piezas de embuticién media, tapas
y fondos o tapén corona y capsulas para envase
de vidrio.

El aluminio: Es un metal ligero pero con gran
fuerza que se oxida parcialmente, siendo su ma-
teria prima el mineral de bauxita. Mercadologica-
mente el aluminio es un material nuevo con casi
30 afios en usos comerciales, aunque se conocia
la existencia de este material anteriormente,
entr6 al mercado hace 30 afos, hoy en dia es el
metal no férreo de uso mas extendido en el mun-
do. Las aplicaciones de este material en envases
son especialmente en botes de bebidas, aero-
soles, tapones corona para botellas, conservas,
embutidos, envoltorios protectores (papel alumi-
nio o papel de estafio), envases para comidas
preparadas, membranas o tapas de yogur, tubos y
envoltorios flexibles (licteos, mantequillas, taba-
co), laminados para envases complejos, etc.

Las principales caracteristicas del aluminio que ha-
cen de este un excelente material para envase son:
- Ligereza (menor peso) y ductilidad, lo que facilita
el transporte y reduce los costes en este aspecto.

- Fécil manipulacion.

- Aspecto brillante y atractivo (superficie fécil-
mente coloreable).

- Buena conductividad térmica y eléctrica, no
magnético.

- Barrera a gases y radiaciones UV, evitando la

penetracién de aire o humedad.

- Resistencia a la oxidacién atmosférica.

- Impermeable al agua y a los colores.

- Resistencia a la sulfuracién y baja resistencia
mecanica.

- Combinacién con otros metales para dar lugar
a numerosas aleaciones.

- Resistencia a la corrosién relativa (a los dcidos,
especialmente contenido en algunos alimentos).
- Precio elevado debido, fundamentalmente al
consumo energético necesario.

- Reciclabilidad, por re-fusién del material, que
permite ahorrar un 90% de energia.

- Este material no puede ser soldado por ninguna
técnica conocida.

El aluminio proporciona grandes ventajas, con sus
propiedades mecanicas de maleabilidad y facili-
dad de aleacién se logran disefios que mejoran
las propiedades del envase con menor espesor.
Este metal no altera el sabor o consistencia de su
contenido, no afecta las vitaminas, minerales y
demas caracteristicas del producto, ademas de
proporcionarles larga vida de anaquel.

Los envases metdlicos pueden fabricarse de dos
o tres piezas, debido a que las técnicas de fabri-
cacién se refinan constantemente las latas de dos
piezas tienen grandes venlajas sobre las de tres,
se reducen los costos en procesos y se mejora la
apariencia del producto por ejemplo. El proceso
DRD utiliza la hojalata precalada, lo que reduce
costos y su produccién de latas estiradas y reestir-
adas, donde se hace primero una lata de boca
ancha y en el segundo paso se estira formando
una boca mas estrecha haciéndola mas alta. De-

* El Metal y sus propiedades " Envase y Embalaje * Angel Luis Cervera fantoni. pag. 211.

* 'El envase en el tiempo.' Ma. Dolores Vidales Giovanetti. pag. 52.
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muestra la ventaja de este tipo de envases de
dos piezas (ejemplo: las latas de atiin) sobre las
fabricadas mediante el proceso DWI (Latas de
refresco). Los adelantos tecnoldgicos han permi-
tido realizar la produccion en serie de este tipo
de envases, mediante la hoja plana cortada en
plantillas, enrollada y unida por los extremos, for-
man la costura lateral. Para la costura lateral exist-
en tres sistemas:

Soldadura Plomo-Estaiio: Una aleacion en esta-
do liquido de estos dos elementos se coloca en-
tre los ganchos que se forman entre los extremos

de la ldmina.

Soldadura Plastica: Se usa un adhesivo para unir
los bordes, que se coloca entre los ganchos, pudi-
éndose aplicar sobre laca, el recubrimiento inter-
no o sobre base externa.

Soldadura Eléctrica: Se traslapan las dos ldminas
y se aplica una corriente eléctrica por medio de
un conductor de cobre a lo largo de la linea del
borde, conformandose el sello por fusion.

Los procesos para la fabricacion de latas de dos
piezas son. El embutido-planchado y el embuti-
do-profundo, en los cuales se parte un disco de
metal que se golpea, provocando que el metal
fluya dentro de una copa en la que se le da for-
ma final y el espesor de pared satisfactorio; se
forma la pestana y después del llenado se coloca
la tapa sellando con un doble cierre. En este pro-
ceso también es usada la tapa de acero.

Cierre y apertura de los envases
metalicos:

El cierre permite tener cerrados herméticamente
los envases, este es de suma importancia para el
envase ya que una mala ejecucién convierte en
indtiles tanto la esmerada preparacién como la

perfecta esterilizacion de una conserva.

Los tipos basicos de cierre son:

Doble cierre o engargolado: Puede ser perma-
nente o de presion, el cierre es la parte del en-
vase que se ha formado enrollando conjunta-
mente el ala de la tapa (fondo) alrededor de la
pestana del cuerpo hasta producir el enganche
de ambos, dando lugar a una estructura fuerte,

compacta y hermética.

Cierre por friccién: En este la tapa puede ser re-
movida con la presién de un dedo y haciendo

palanca.

Cierre roscado: Se usa cuando el envase tiene
un cuello roscado y requiere que este se puede
abrir y cerrar varias veces.

El atmosférico: Empleado en aerosoles.

Los defectos que puede tener un cierre en este
tipo de envases son basicamente por insuficiente
presién, apriete excesivo, apriete insuficiente, o
bien la pestaia de cuerpo pequena.

Por otra parte el método de apertura es igual-
mente importante para un envase, existen mlti-
ples formas de abrir los envases metélicos. En su
mayorfa es por medio de un abrelatas, aunque
con los avances de los (ltimos afos se ha visto un

* "El envase en el tiempo." Ma. Dolores Vidales Giovanetti. pag. 45 y 46.
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avance en este aspecto tratando de hacerlo mas
sencillo y sin herramientas ajenas al envase para
su fécil uso. El método de apertura mas conoci-
do es llamado abre fécil (easy open) o de aper-
tura de vertido, donde al tirar de un anillo se re-
tira la porcién de la 1dmina que facilita el vertido
de liquidos. Hay otros donde la tapa se separa
totalmente del envase tirando también de un
anillo; estos son conocidos de apertura total (full
open) y se usan para productos con consistencia
més espesa o sblida, como carnes, nueces, etc.
También la tapa puede desprenderse (retained
tab), en este el envase es abierto por medio de
una llave usado cominmente en latas de sardi-
nas o similares. Otras formas de tapas son las la-
tas de galletas, por ejemplo, que permiten que
se destape y tape el producto muchas veces, a
estas tapas se clasifican como: cierres de friccién
simple, cierres de friccién miiltiple, o cierres de
friccion total.

Para el cierre de envases metélicos de forma rec-
tangular que usualmente contienen aceites, se
emplea la tapa rosca y el sello de Newman.

| Pared de la cubata

Terminologia General del Cierre. " Envase y Embalaje * Angel
Luis Cervera Fantoni, cit.

* " Envase y Embalaje " Angel Luis Cervera Fantoni. pag. 196.
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Papel y cartén

“Los envases elaborados con estos materiales son
de un uso bastante extendido, y con grandes
ventajas sobre otros materiales, las caracteristicas
fisicas de este material lo ponen por encima de
otros ya que su capacidad de impresién, versati-
lidad y resistencia, ademés del bajo costo han
hecho del papel y cartén el material de mayor
uso en la industria del envase, cumpliendo fun-
ciones de envase a cualquier nivel; desde enva-
ses primarios hasta embalajes.

Papel: Es en términos generales, un material del-
gado que se fabrica por medio del entretejido de
fibras de celulosa vegetal que son unidas con lin-
gina, esta celulosa puede provenir de la madera,
el algodén, el lino, la cana de aziicar, la paja, el
bambd, la alfalfa, el ramio, y el moral de papel.
Es utilizado tanto en la escritura como en la im-
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[Disefio Estriictvral v Gralico el Favase

Toacliza de Cartén

presion. El cartén ondulado se define como una
estructura mecénica formada por la unién de va-
rios papeles, hojas lisas o liners, unidas equidis-
tantemente por uno o varios ondulados.

El papel fue la forma més simple y antigua que
se us6 para envasar. Sin embargo, fue desbanca-
do por el gran auge de los plasticos; ahora ha re-
tomado su lugar por la preocupacién de emplear
materiales reciclables y abandonar los recursos
no renovables.

Dos caracteristicas muy importantes en la com-
posicién de la madera y que determinan la ma-
quinabilidad y resistencia del papel son: el
tamano de las fibras y el angulo de las cadenas
de celulosa. Las maderas duras contienen fibras
de 1 mm, mientras que las fibras de maderas
suaves miden aproximadamente 4 mm de largo.
Por otra parte, las capas de un tronco poseen un
angulo en las cadenas de celulosa, mientras ten-
ga un angulo mayor (capas exteriores) tendrd
menor resistencia y viceversa.

Para la fabricacién del papel existen tres méto-
dos o procesos, cuya resultante sera un papel de
determinadas caracteristicas.

Proceso mecanico

En este proceso la madera es devastada a través
de una piedra de molino, es usado en maderas
suaves, ya que las maderas duras tienden a ha-
cerse polvo, la pulpa resultante en este proceso
es la mas econémica de las pulpas virgenes, se
utiliza en papeles que no requieren brillantez ni
resistencia, como el periédico y el papel manila.

* " Envase y Embalaje " Angel Luis Cervera Fantoni. pag. 196.
“El mundo del envase". Vidales Giovanetti Ma. Dolores.pag. 25.
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Proceso quimico

Este proceso consiste en agregar compuestos qui-
micos a la madera con el fin de eliminar ciertos
elementos contenidos en ella (carbohidratos) de
esta forma dejar Gnicamente la celulosa, tiene
tres modalidades:

Proceso a la sosa: donde a la pulpa de maderas
duras se le agregan compuestos de sosa caustica
y carbonato de sodio.

Proceso al sulfato o proceso kraft: se utiliza en
maderas suaves, a las que se les adicionan sulfa-
tos. La pulpa que se obtiene es mas resistente que
la anterior de color café y es dificil de blanquear.
Proceso al sulfito: Es aplicado en maderas
suaves tratadas con acido sulfuroso y piedra cali-
za, la pulpa es menos resistente que en el proce-
so kraft y el papel se deteriora al paso del tiempo

debido a que guarda residuos 4cidos

Proceso semiquimico

Es una combinacién de los métodos anteriores,
se utiliza principalmente para maderas duras a
las que se les agrega sosa cdustica o sulfito de so-
dio para suavizarlas. La pulpa obtenida es de
bajo costo dificilmente blanqueable y se torna
amarilla con la exposicién a la luz solar. Los pa-
peles obtenidos con este método tienen buena
resistencia y rigidez por lo que se utiliza en el
medium de los corrugados.

Las mdquinas en las que se pueden fabricar pa-
pel son: La maquina Fourdrinier y la maquina de
cilindros, en la primera se elaboran la mayoria
de los papeles finos para escritura, papel
peri6dico, para envolturas, para libros, etc. Mien-
tras que los papeles pesados como los cartoncillos
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son elaborados en la maquina de cilindros. Algu-
nos papeles como el kraft y el papel tissue pue-
den ser fabricados en ambas maquinas. La difer-
encia entre las dos maquinas es basicamente en el
disefo de la etapa de acabado hdmedo.

Ventajas

Los envases de este material son de bajo costo y
de una gran amplitud de posibilidades de disefio.

De bajo impacto ecoldgico, ya que permite el re-
ciclado al 100%. Tienen un buen anclaje de im-
presién, reciben con firmeza y durabilidad las tin-
tas y los adhesivos. Pueden mostrar una gran
variedad de formas a pesar de las limitaciones
que ocasiona sus propiedades fisicas. Es un buen
material para laminaciones. Es de bajo peso, lo

que permite el ahorro en el costo de flete.

Desventajas

Casi nula barrera contra gases y al vapor de agua.
No tiene resistencia quimica. El papel es suscepti-
ble fisicamente al agua y/o al vapor de agua,
puede perder su resistencia estructural facilmente.

Propiedades que deben tener
los papeles para envase

Resistencia: Los papeles deben tener cierto gra-
do de resistencia para poder ser considerados
como material de envase, resistencia a la rotura
o al rasgado por traccién, al alargamiento, reven-

tamiento y al plegado.

La resistencia a la friccion previene que los enva-

ses patinen uno sobre otro cuando son apilados o

" Envase y Embalaje " Angel Luis Cervera fantoni. pag. 196.
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transportados, se logra un buen nivel de resisten-
cia a la friccion fisica y quinética con un agente
antideslizante como la silica coloidal.

El grado de satinado influye de gran manera en la
impresion, ademas de la absorcion de tinta de im-
presion, el acabado de un buen trabajo tiene un
aspecto de calidad.

Las propiedades dpticas, en especial la opacidad,
el brillo y la blancura. En esta Gltima es preciso
sefalar que aunque las fibras se someten a un
proceso de blanqueo, contindan presentando un
tono amarillento, por esta razén la mayoria de
los papeles blancos se matizan con tintes azules,
tratando de superar la tonalidad amarillenta y
hacerlos aparecer mas blancos a la vista. Debido
a que el blanco es un excelente receptor de pig-
mentos o coloraciones, se ha utilizado para im-
presién, ya que incrementa el contraste en el im-
preso y produce colores més reales, sin embargo,
cuando se trata de lograr fondos especiales para
impresion estélica o para facilitar la lectura, se
requieren matices menos brillantes y distintos al
blanco-azul.

Aptitud para la impresion: comprende todas las
caracteristicas que ha de tener un papel para la
impresion de calidad, entre otras se encuentra la
absorcion a aceites y tintas para imprenta.

Impermeabilidad a las grasas: Esta propiedad es
importante en los papeles que seran destinados a

envasar alimentos que contengan grasas.

Resistencia a la luz: se refiere a la resistencia a la

decoloracion o amarillantamiento del papel al ex-
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ponerlo a la luz. Los envases demandan esta
propiedad en alto grado, por lo que los papeles
empleados para este fin requieren fibras de ma-
dera puras y tintes y pigmentos que satisfagan
este requerimiento.

Barrera a liquidos o vapores: Muchos materia-
les envasados deben ser protegidos de la perdida
o ganancia de la humedad y su constante dete-
rioro. Para proveer esta barrera, el papel o el
cartén deben ser combinados con materiales
que ofrezcan proteccion tales como las ceras, las
peliculas, plasticas y el foil de aluminio en forma
de recubrimiento.

Variantes o derivados de los envases de papel.
Bolsa y saco, cajas plegadizas, otros contene-
dores de cartén, cajas de cartén corrugado.

Caracteristicas

funcionales del envase

Los envases cumplen con una funcién realmente
importante dentro de la economia, debido a que
todos o casi todos los productos comercializados
requieren de una buena contencién y proteccién
para su venta, esta funcién econémica y social
contribuye a asegurar la competitividad de la
empresa. Las caracteristicas funcionales mds im-
portantes que deberd cumplir un envase com-
petitivo destacan:

Resistencia: Aqui nos referimos a la garantia de
proteccién del producto, el cual en la mayoria
de las ocasiones deberé ser almacenado o trans-
portado y necesitara de ser apilado

" Envase y Embalaje " Angel Luis Cervera Fantoni. pag. 41.
"El mundo del envase'. Vidales Giovanetti Ma. Dolores. pag. 91.
"Revista Heidelberg; Envases. Nimero doble 248 | 249. pag. 5.
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Hermeticidad: El perfecto aislamiento del pro-
ducto por medio del envase es una medida de
seguridad que evita dafos hacia el producto o
hacia el ambiente, como el paso del agua y la
humedad, ademas de esta manera se conserva el
producto e impide el derramamiento o perdida

de producto.

Cierre: Este punto tiene que ver con el anterior,
ya que es necesario uno hermético que evite
como se menciono el derramamiento pero a su
vez debe tener la capacidad de apertura una o
varias veces dependiendo de los requerimientos
del propio producto, cabe mencionar que este
es uno de los puntos mds importantes en el de-
sarrollo de un envase competitivo, esto debido a
que la innovacion en el cierre puede ser factor
de venta y es un atractivo para el consumidor.

Inviolabilidad: Es una garantia de que el pro-
ducto no ha sido abierto anteriormente al uso
del consumidor, de esta manera se evita posibles
fraudes o en nuestro pais la llamada pirateria.

Dispensaci6n: Este puede resultar un plus en el
envase pero es necesaria en el desarrollo actual
del envase, lo dosifica o asegura la adecuada
aplicacion del contenido ademéds de facilitar al
consumidor el uso limpio, facil y agradable del
producto.

Compatibilidad: La compatibilidad quimica del
producto con el envase primario debe de ser op-
tima, de esta manera se evita la contaminacion.
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del producto por la estructura quimica del en-
vase, la resistencia al choque térmico producido
por una carga a presion, el ultracongelado rapido
o el llenado en caliente pueden crear tensiones
extremas al envase.

Ergonomia: El uso ficil y la adaptacion del en-
vase a la forma en que va a ser manipulado, des-
tapado, trasladado o almacenado son de las ca-
racteristicas que cubre este punto, buscando el
peso optimo del envase, a la facilidad de ser ma-
nipulado por el consumidor, procurando adaptar-
lo a las proporciones y formas de las manos.

Comunicacién: Debe ser un buen soporte de in-
formacién, que es necesaria para la venta del pro-
ducto, con una buena identificacion visual preferi-
ble a la lectura de textos, normas de uso, caduci-
dad, consideraciones medioambientales etc.

Universalidad: El comercio global ha impulsado
la mejoria en el disefio de envases, de esta forma
se desea satisfacer el mayor nimero de mercados
geograficos y procurando una imagen de marca
internacional.
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El Envase Plegadizo de Carton

Como se menciond anteriormente el envase ple-
gadizo surge a finales del siglo XIX y su descubri-
miento se debe al norteamericano Robert Cair,
quien se da cuenta de la ventaja del suajado y
doblado en una sola operacion; cuando en su
imprenta una regla de metal usada para doblar
las bolsas sube unos cuantos milimetros y corta la
bolsa. Fue entonces cuando se propone a desar-
rollar cuchillas y formas de cortar, asi como una
maquina capaz de troquelar papel y cartén en
una pasada. Los primeros envases de papel que
exhibieron una marca fueron los de cereales de
los hermanos Kellog, que envasaban su cereal de
una forma higiénica, convirtiendo al producto en
un alimento saludable para todos.

Actualmente se cuenta con una gran variedad de
plantillas predisefiadas para la estructura del en-
vase plegadizo, que satisfacen los estdndares
comerciales, estos aunados a la gran cantidad de
disenos nuevos que surgen dia con dfa.

Los buenos disenos de envases plegadizos no
son solo inspiraciones creativas, son el producto
de un cuidadoso andlisis que han considerado
las necesidades del producto como factores de
venta, necesidades de produccién, requerimien-
tos del producto, necesidades del consumidor y
otras cuestiones bdsicas para lograr un envase
exitoso.

Las posibilidades de disefio de un envase, co-
mienzan siempre con el producto mismo, sin
embargo la naturaleza del producto determina la
forma de envasado, la forma de venta, su uso;
funciones que deben considerarse juntas para el

desarrollo funcional y competitivo de esta espe-
cialidad.

"Revista Heidelberg " Nimero Doble 248/249 pag.5
"Envase y Embalaje * Angel Luis Cervera fantoni. pag 33.
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Concepto de envase
plegadizo de cartén

Los envases plegadizos son de los envases de pa-
pel que relinen mas ventajas técnicas y estélicas,
son usadas como envases primarios del producto
o como secundarios.

Sus caracteristicas principales son:

Practica: La caja plegadiza se aplana y requiere
de un espacio minimo para su transporte.
Marcha a través de los mas rapidos sistemas de
envasado, es robusta y no presenta complica-
ciones en la logistica y el almacenaje, por lo que
resulta también rentable.

Atractiva: Las cajas plegadizas se imprimen sin el
menor problema, su superficie lisa brinda espa-
cio para la informacién que el producto re-
quiera, ademds de aceptar las mas sofisticadas

tecnologfas de acabado y ennoblecimiento.

Flexible: Puede adaptarse a las necesidades del
producto, en tamano, estilo, precio etc. La caja
plegadiza se presta a todo y en caso necesario ni
siquiera hay que encolarla (si se arma mediante
sofisticadas lengiietas y ranuras).

Cuando son ensambladas se convierten en for-
mas tridimensionales con gran rigidez y los pro-
ductos pueden ser envasados por maquinaria au-
tomdtica de alta velocidad, semiautomética o

manuales.

Ventajas
Son de bajo costo.
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Se almacena facilmente debido a que pueden
ser dobladas, ocupando un minimo de espacio.
Pueden lograrse excelentes impresiones, lo que
mejora la presentacién del producto.

Pueden ser utilizados para envasar casi cualquier
tipo de producto y se convierte en un buen me-
dio eficaz en el marketing y punto de venta.

Desventajas

Las cajas plegadizas no tienen la misma resisten-
cia si son comparadas con cajas prearmadas o
contenedores de otro tipo de material.

La resistencia de una caja plegadiza estd limitada
por el proceso de manufactura, el cual no puede
fabricar cartones més gruesos de 0.040", esto no
permite envasar productos que excedan a 1.5
Kg. y por otra parte las dimensiones de una ple-
gadiza no puede exceder a unos cuantos cent-
imetros por lado.

Papeles para envase plegadizo

Existe una gran variedad de cartones que pue-
den utilizarse para envases plegadizos ademds de
los diversos recubrimientos y gramajes que pre-
tenden hacer del envase un producto que abar-
que las diferentes necesidades del mercado.

El cartén es el elemento esencial para fabricar
este tipo de envases, es una variante del papel y
estd compuesto por varias capas, las cuales su-
perpuestas y combinadas le dan su rigidez carac-
teristica. Se considera papel hasta 65 gr/m2;
mayor a esta se considera como cartén. Cada

cartén tiene ciertas caracteristicas en particular
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que lo hacen diferente de otros, algunas propie-
dades pueden influir notablemente en la imagen
final del envase.

Algunos de los papeles que se pueden emplear
en un plegadizo son:

TIPOS DE CARTON UTILIZADOS
EN LAS CAJAS PLEGADIZAS.

PAPELES Y CARTULINAS.
Proveedores RAGSA v Papel S.A.

Cubiertos C2C

Magno Star: Alto brillo. Triple recubrimiento,
blancura 96% (azulada), Opacidad hasta 97%.
Cubierto 2 caras. 400 y 300 grs.

Magno Matt Satin: Semimate. Triple recubri-
miento, blancura 97%, Opacidad hasta 98%. Cu-
bierto 2 caras. 300 grs.

Magno Matt Classic: Mate Puro. Triple recubri-
miento, blancura 96% (azulada), Opacidad hasta
98%. Cubierto 2 caras. 300 grs.

SBS (Sulfatada): Cartulina cubierta con alto grado
de blancura, 1 0 2 caras, "Material optimo para
envases plegadizos" con calibre desde 10 hasta
24 pts. en una cara y de 10 hasta 16 en dos
caras.

Sintéticos
Yupo: El papel sintético no utiliza pulpa de ma-
dera, es hecho de resinas de polipropileno, adi-

tivos y sustratos como relleno, posee las ventajas
del papel natural y la pelicula plastica: magnifica
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impresi6n y durabilidad. Material de gran dure-
za, repelente al agua, excelente adaptacién a la
impresi6n, adaptabilidad adhesiva muy por enci-
ma de los productos plasticos normales, superios
al resto en uniformidad de calibre, calidad de es-
critura, suavidad y consistencia de la superficie y
prevencion de electricidad estatica. Gran varie-
dad de calibres.

Caracteristicas Estructurales
del Papel

Estas caracteristicas describen como se encuen-
tran arreglados los componentes en una hoja de
papel. Las propiedades que llamamos estructur-
ales, son aquellas que nos describen la naturaleza
y diferencias en la direccién de la hoja de papel,
asi como las diferencias entre sus dos caras. Las
propiedades que tienen especial interés desde el
punto de vista de la estructura del papel son:

Doble cara (Twinwire): Este papel esta hecho en
una méaquina de doble mesa de formacién. De
esta manera se forman, combinan o adhieren
dos hojas de la misma composicién, (que proce-
den cada una de su misma tela) con los reversos
frente a frente, de modo que la hoja terminada

tiene dos caras idénticas para impresion.

Direcci6n o sentido (cross direction):Direccién
en el plano de la hoja a dngulo recto de la direc-
cién de la mdquina en una hoja o embobinado
del papel.

El coeficiente de expansién de los papeles es ap-
roximadamente tres veces mayor en sentido

transversal que en el sentido de la mdquina.

40

Peso base (Basic Weight/Basis Weight): El peso
en libras de una "pila" (una pila contiene 500
pliegos) de papel cortado a medidas especificas.
Esto es una indicacion del espesor del papel.

Estas caracteristicas se pueden agrupar en tres
categorias de acuerdo con su naturaleza:

Peso base, espesor, densidad y bulk, se pueden
llamar globales, debido a que se refieren al peso
y espesor promedio de un lote completo de pa-
pel, independientemente de cualquier variacion
de su composicién en una parte pequena.
Formacién, direccién y doble cara, se refieren di-
rectamente a las variaciones en la estructura en
una parte del papel.

Lisura y porosidad, estin relacionadas con la es-
tructura del papel en la interface papel-aire, en
la superficie cuando se trata de la lisura y en el
interior de la hoja para la porosidad.

Lado Tela y Lado Fieltro del Papel: Cuando el
papel ha sido fabricado en una méquina fourdri-
nier convencional o en una de cilindros, al for-
marse la hoja, el lado que quedé pegado a la
tela de formacién, se denomina como "lado tela"
y el lado opuesto se llama "lado fieltro". Con la
introduccion de las méquinas de doble tela, esta
diferenciacion se ha vuelto impropia, ya que los
papeles, en este caso, tienen dos lados tela.
Como ejemplos de este tipo de maquinas, pode-
mos citar la Vertiformer de San Rafael y la Bel
Baie de Mexicana de Papel Periddico. Sin embar-
go, la mayoria de los papeles se fabrican alin en
maquinas fourdrinier convencionales o maquinas

de cilindros con una sola tela de formacion.
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Importancia de la doble cara del papel.

Las diferencias entre los lados o caras, tela y fiel-
tro, tienen importancia a través de su influencia
en otras propiedades del papel. Como regla ge-
neral, el brillo y la lisura de las dos caras es dife-
rente, asi mismo, el tono o la intensidad del color
pueden ser diferentes, debido a que la mayoria
de los colorantes tienen mayor afinidad por los fi-
nos y las cargas, que se encuentran en mayor
concentracién en el lado fieltro. Los dos lados se
comportan en forma diferente durante la impre-
sibn, su identificacion es necesaria para realizar
cualquier trabajo.

Identificacién de los Lados.

El lado tela es generalmente mas aspero que el
lado fieltro, debido a la marca que deja en él la
tela de formacién de la maquina de papel, y a
que es en general abierto o poroso en el lado
tela y mas cerrado, con una textura mds fina por
el lado fieltro, esto se debe al arrastre de los finos
en el agua, al drenar a través de la tela durante
el proceso de fabricacion.

El grado de penetracion de las marcas de la tela
en la hoja, varia enormemente, por ejemplo, en
el caso de un papel periédico, se ha medido que
las marcas pueden penetrar hasta 60 micras en
algunas hojas y no mas de 12 micras en otras,
siendo el papel de un espesor de 90 micras.
Normalmente, hay un porcentaje mayor de fi-
bras cortas en el lado fieltro, sin embargo, podria
suceder lo opuesto.

La diferencia en textura entre los lados tela y fiel-
tro se nota normalmente a simple vista, por lo
que doblando el papel se pueden identificar,
comparando las dos superficies directamente.
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En caso de no ser claramente visible la diferen-
cia, puede sumergirse el papel en agua o solu-
cién diluida de hidréxido de sodio durante unos
cuantos segundos, secarlo y examinarlo en la for-
ma que se menciond antes.

El humedecimiento afloja la estructura fibrosa y
tiende a anular el efecto de alisado de la calan-
dria, quedando mds aparente la diferencia entre
las dos caras del papel. Una persona experimen-
tada puede distinguir entre las dos caras del pa-
pel, rasgando la esquina de una hoja colocada
sobre una mesa, iniciando el rasgado en sentido
de fabricacién y girdndolo luego al sentido trans-
versal. Esto se hace primero con una de las caras
del papel hacia arriba y se repite con esla cara
hacia abajo, se examinan los dos rasgados, y se
encontrard que se obtiene un borde menos uni-
forme, con aspecto de pluma, especialmente en
la curva, cuando el lado tela estuvo hacia arriba.
Cuando el papel contiene carga se pueden iden-
tificar sus lados, trazando una linea con una
moneda por sus dos caras, la marca mas oscura,
correspondera al lado fieltro, a causa de que
contiene mas carga. Esta prueba resulta mejor
cuando la moneda tiene un buen contenido de
plata, cosa que no es frecuente actualmente.

En los papeles con marca de agua, se puede sa-
ber debido a que la marca de agua general-

mente se lee por el lado fieltro.

Causas de la Doble cara del papel.

El papel nunca tiene caracteristicas idénticas de
apariencia y superficie por los dos lados.

Esta diferencia se ha denominado "doble cara".
La doble cara puede ser debido a que exista

realmente una estructura diferente en cada una
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de sus caras, por existir una concentracién ma-
yor de encolado, pigmentos y finos en una de
sus caras, o bien, puede tratarse de una doble
cara 6ptica, debida a una diferencia de acabado
o reflectancia de una cara con la otra. La ma-
yoria de los papeles, especialmente los de espe-
sor alto, muestran una diferencia definitiva en la
composicion fibrosa de sus dos lados, esto se
manifiesta generalmente por una preponderan-
cia, de fibras largas en el lado tela y de fibras cor-
tas y finos en el lado fieltro. Los papeles blancos
algunas veces tienen mayor blancura en el lado
tela que en el lado fieltro, debido a que se han
removido gran cantidad de finos de color més
oscuro del lado tela, ya que como mencionamos

antes, fijan mds los pigmentos.

La doble cara del papel puede ser causada por
uno o varios de los siguientes factores: Composi-
cién fibrosa del papel y su grado de refinacién,
otros aditivos empleados como: cargas, enco-
lantes, colorantes y ayudas de retencién de finos,
principalmente, o bien la pérdida de finos a tra-
vés de la tela antes de que se forme una red con
las fibras més largas.

Asentamiento mds lento de las fibras mas finas,

debido a su peso especifico menor y su resisten-

cia hidrodindmica, con el resultado de que un
porcentaje mayor de finos se deposita en el lado
fieltro de la hoja.

Remoci6én de los finos del lado tela de la hoja
himeda, después de su formacién, como resul-
tado de la accién de los cilindros de la mesa y las
cajas de succion.
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La doble cara del papel normalmente es indese-
able, ya que resulta de una diferencia en las pro-
piedades entre sus dos superficies, que afecta
durante el uso del papel, sin embargo, esto en
las maquinas de papel de una tela, es inevitable,
Esto no se refiere a los papeles que intencional-
mente se fabrican con dos caras diferentes, bus-
cando la economia y alguna mejora en los pro-
ductos, como es el caso de las cartulinas

plegadizas con una cara blanca y la otra gris.

Direccién del Papel

Al referirmos a papel, se debe entender papel o
cartén. El papel tiene un hilo definido, ocasiona-
do por la mayor orientacién de las fibras en la di-
reccién del viaje de la maquina de papel y por la
orientacién de la resistencia del papel que resul-
ta en parte por la alineacién de las fibras y en
parte por la mayor tensién que es ejercida sobre
el papel en esta direccién durante el secado.
Este hilo del papel se conoce como direccién o
sentido de fabricacién o de la maquina. La direc-
cién o sentido transversal, es la direccién per-
pendicular a la primera.

El hilo del papel debe tomarse en cuenta al ha-
cer las mediciones de las propiedades fisicas. Al
determinar las resistencias a la tensién, al rasga-
do y al doblez, se cortan especimenes en los dos
sentidos, para obtener resultados en sentido de
fabricacién y en sentido transversal.

Puede haber confusién algunas veces al reportar
los valores en sentido de la mdquina y transver-
sal. La regla general es que la direccién de la
prueba se refiere a la direccién en que se aplica
la fuerza y no a la de la linea de ruptura. En el

caso de la resistencia al rasgado, la direccién en
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que se aplica la fuerza y la ruptura van en la mis-
ma direccién, en cambio en los casos de las re-
sistencias a la tensién y al doblez, la fuerza es
aplicada en angulo recto a la ruptura que se pro-
duce. Los sentidos del papel se deben tomar en
cuenta al medir las propiedades 6pticas del pa-
pel, como la blancura y el brillo, en igual forma
que al medir las propiedades fisicas.

Los papeles varian en la relacién que existe entre
sus resistencias en sentido de fabricacion y en
sentido transversal. Los papeles fabricados en
maquinas de cilindros o formadores tienen ma-
yor diferencia entre las resistencias en los dos
sentidos que los papeles fabricados en maquinas
fourdrinier.

En la mayoria de los papeles, se procura que esta
diferencia sea lo menor posible

Determinacién

Existen varios métodos para determinar los senti-
dos de una muestra de papel, a continuacién se
incluyen algunos de ellos. Por observacién visual,
ya que en la mayoria de los papeles es posible
ver que las fibras se alinean en la direccién de la
maquina.

Mojando una de las superficies de un pequeio
cuadrado de papel, se forma un rizo cuyo eje
siempre es paralelo al sentido de la maquina. El
enroscamiento es causado por que el lado moja-
do se expande y el lado seco conserva su tamafio
y como la hoja tiende a expanderse mas en senti-
do transversal, la hoja forma un cilindro con el
eje paralelo a la direccién de la mdquina. Este
método no se aplica a los papeles que no estan
encolados, debido a que el agua penetra comple-
tamente en el papel quedando las dos caras mo-
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jadas y expandiéndose en la misma proporcion.
Cortando dos tiras angostas (15 x 1.5 cm) en los
dos sentidos del papel y observando su rigidez. La
rigidez en sentido de la maquina es notablemente
mayor que en sentido transversal, lo cual se
puede ver sosteniendo las tiras con la mano por
un extremo y observando cual se flexiona mas.
Observando la ruptura del papel al realizar la
prueba de resistencia a la explosion. Esta prueba
se base en que el papel tienen menor elasticidad
en el sentido de fabricacién que en el transver-
sal, por lo tanto cuando el diafragma de hule
ejerce la presién sobre la hoja, esta se expande
en sentido transversal mas que en sentido de
fabricacién, revienta de repente con una ruptura
mas larga en una linea en dngulo recto al sentido
de fabricacién.

Determinando la resistencia a la tensién en los
dos sentidos, las tiras paralelas al sentido de la
maquina son generalmente mds resistentes que

las que se cortan paralelas al sentido transversal.

Formaci6n

La uniformidad con que estan distribuidas las fi-
bras y otros materiales sélidos en la hoja de pa-
pel, determina la "formacion" del papel, que tam-
bién se conoce como su estructura interna. Es
una propiedad fisica, que se puede definir como
la uniformidad con que el papel transmite la luz.
En la practica, este término se refiere a la apa-
riencia de la hoja de papel al ser mirada contra
la luz. Se dice que un papel tiene mala forma-
cién, cuando las fibras estan distribuidas en for-
ma poco uniforme, dando al papel un aspecto
moteado, de nubes o aborregado, al ser observa-
do al trasluz; en cambio un papel con buena for-
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macién presenta un aspecto uniforme que se
asemeja al de un vidrio esmerilado.

Hay caracteristicas que influyen en la aprecia-
cién que se hace de la formacién del papel, de-
bido a que el 0jo no es sensible a la distribucién
de los materiales en la hoja, sino a la luz y a sus
variaciones de intensidad. Esto significa que si
tuviéramos dos papeles con una formacién idén-
tica, pero de distinto color o con propiedades
opticas diferentes, al ser observados contra una
fuente de luz, nos parecerian mas o menos dife-

rentes en su formacién.

También se ve afectada la intensidad de transmi-
si6n de la luz por algunos defectos como las
marcas de la tela o los fieltros de la maquina de
papel, que aparecen con regularidad en toda la
hoja y algunas otras alteraciones en la distribu-
cién de las fibras, que aparecen irregularmente y
son causa de que la formacién parezca peor de
lo que en realidad es, al ser mirado el papel al
trasluz. Es conveniente tener en cuenta las ca-
racteristicas que pueden influir en la apreciacién

visual, al hacer la evaluacién de la formacion de
un papel.

La formacién del papel es muy importante en
papeles de escritura e impresion, debido a que
afecta el aspecto de los productos al momento
de impresién y aunque es en realidad una pro-
piedad de apariencia, también tiene importancia
en el comportamiento del papel, ya que esta re-
lacionada con sus propiedades fisicas y dpticas.
Lo anterior se debe a que un papel con mala for-
macion tiene zonas con mayor nimero de fibras

aglomeradas y por lo tanto, con mayor espesor
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que otras y que, légicamente afectaran los va-
lores de muchas de sus propiedades, ocasionan-
do problemas al imprimir por ser débiles las zo-
nas delgadas, ademds de mala calidad en la im-
presion. Entre las propiedades que dependen
mucho de la formacién de un papel, estan la
planicidad y la suavidad.

Si durante la fabricacion del papel se intenta com-
pensar las diferencias en el calibre, de unas zonas
a otras de la hoja derivadas de una formacion
mala, por medio de mayor calandrado, se ob-
tendrd una hoja con densidades diferentes de
unas areas a otras, lo cual serd causa de que sea
también diferente la absorcién del vehiculo de la
tinta. Por ejemplo, la impresién de una plasta
grande mostrara desigualdades en la intensidad de
la tinta impresa de unos puntos a otros de la hoja.
En tipografia y en huecograbado, afecta mucho
la mala formacién, ya que la presién ejercida
durante la impresién dependerd del espesor de
la hoja en cada punto y de su densidad, que
ofrece resistencia a dicha presion, dando por re-
sultado impresos poco uniformes en intensidad.
En cambio en offset, este defecto resulta menos
critico, debido a que estas diferencias de espesor
y densidad se ven compensadas por la elastici-
dad del hule utilizado en la transferencia de la
tinta. No siempre es posible obtener el papel
con la formacién ideal, debido a que existe una
relacion, en ocasiones opuesta, entre esta propie-
dad vy las otras caracteristicas del papel, de manera
que se tiene que dar preferencia a mantener las
propiedades mas importantes para cada tipo de
papel, a costa de que disminuyan algunas que no
lo son tanto.

Por ejemplo si se requiere una resistencia al rasga-
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do alta, es necesario fabricar el papel con fibras
largas, que impiden tener una formacién muy uni-
forme. También se debe tener en cuenta que el
costo de fabricacion de un papel, se eleva al exi-
girsele una mayor calidad.

La formacién se determina tanto por la densidad
de las dreas gruesas como por su espaciamiento.
Se puede examinar visualmente, aunque el resul-
tado no puede expresarse numéricamente, por lo
que es necesario hacer comparaciones con mues-
tras estindar para cada calidad de papel y confiar
en el juicio del observador. Se debe tener en
cuenta que la impresién de nubes que aprecia el
ojo humano, se ve afectada por el grado de trans-
parencia del papel, un papel mas transparente
tiene mayor apariencia de mala formacién; el co-
lor también afecta en la apreciacion de la forma-
cién, el azul da impresién de peor formacion que
el blanco o el amarillo.

La observacion visual para evaluar la formacién
del papel es completamente subjetiva, sin embar-
go, su utilidad ha sido demostrada por la aplica-
ci6én préctica durante mucho tiempo.

Existen varios instrumentos para medir la uniformi-
dad de la formacién, con base en la cantidad de
luz transmitida a través de una hoja de papel. Este
sistema trabaja por barrido de la s uperficie, ha-
ciendo atravesar un rayo de luz de intensidad con-
trolada, por todos los puntos de la muestra.

La luz transmitida se recoge mediante una celda
fotoeléctrica por la otra cara del papel y se regis-
tran las fluctuaciones de la intensidad de la luz en
una gréfica, o bien con la ayuda de un dispositivo
digital que nos da lecturas de los valores medio,
minimo y maximo. Se realiza la prueba en los dos
sentidos del papel y por las dos caras.
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Puntos a considerar en un sustrato
para envase plegadizo

Calibre: (Thickness) Distancia promedio entre las
dos caras de un papel o cartulina. Se determina en
puntos (un punto equivale a 0.001 pulgadas) el
grueso del calibre a utilizar se considerara segin el

peso del producto a envasar.

PRODUCTO CALIBRE
Productos 12, 14, 16, 18, 20 puntos

de poco peso

Prowdon b

Hilo: En una caja, la resistencia estara determina-
da en gran medida por la direccion del hilo del
carton. En la maquina Fourdrinier la hoja es mas
cuadrada por la distribucion de las fibras en ambos
sentidos. En la maquina de cilindros la tendencia
es hacia el mismo sentido.

Efectos de la humedad en la rigidez del carton:
El cartén en presencia de humedad tiende a cam-
biar sus propiedades mecdnicas, principalmente la
rigidez. Por ser papel higroscopico, toma y pierde
rapidamente la humedad.
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Diseno estructural del
envase plegadizo de cartén

Principios del disefio estructural.

El disefio estructural se dirige hacia la ejecucion
de una funcién, la parte estructural no es nece-
sariamente la primaria, pero puede ser una fun-
ci6n esencial. En el disefo de envases esto es la
creacién de un envase que retina los satisfactores
a las necesidades del cliente, asi como las que
nacen del producto que va a contener tomando
en consideracion el estilo de caja, la correcta se-
leccién de materiales, la definicion de la forma y
tamano, la textura del material que servira de
envase y sobre todo el tipo de cierre, que es
muy importante para asegurar la correcta funcio-
nalidad del envase.

Para lograr una buena estructura se debe con-
siderar el producto a envasar y sus caracteristi-
cas fisicas y quimicas, la seleccion de materiales
y la fuerza que ejerce el producto sobre el en-
vase son muy importantes para evitar una mala
contencién del producto. Se debe tener conoci-
miento del comportamiento de los materiales y
sus limitaciones para evitar que el envase no fa-
llard o rompera al momento de su uso o durante

la vida maxima esperada de servicio.

La optimizacion del envase debe de traducirse
como aspectos de eficiencia y economia, se
puede llegar a diferentes soluciones con las mis-
mas funciones bdsicas, pero un disefio podria ser
mas ligero o més barato que otro.

"El mundo del envase". Vidales Giovanetti Ma. Dolores. pag. 35.

"Fundaments of Packagin Tecnology’. Soroka Walter. pag. 128.
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Otro factor que influyen en el desarrollo estruc-
tural, que el disefador necesitara saber para de-
sarrollar la muestra es la correcta informacién
acerca del producto que contendra la caja plega-
diza, peso, enfoque de mercado, necesidades de
proteccién etc.

Dentro del disefo estructural existe un orden de
denominacién de dimensiones que invariable-
mente y sin importar el tipo de caja serd asf:
frente, fondo y altura o bien largo ancho y pro-
fundidad. Cumpliendo con todo lo anterior,
podrd elaborarse la muestra que servird como
soporte para que finalmente sea completado por
el disefio gréfico.

ancho

largo
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Seleccién del material para envase plegadizo

Como se menciond anteriormente las necesi-
dades estructurales, impresién e imagen del pro-
ducto a contener determinan la eleccion del ma-
terial, ademds la locacion comercial puede ser
un factor que afecte el material de envase, como
la humedad, el calor o luz o bien el impacto.

La resistencia a la perforacién, rigidez, resistencia
a la tensién, direccién de las fibras, engomado y
otras caracteristicas del cartén son también im-
portantes. Para ofrecer un maximo de resistencia
al rasgado o reventamiento el papel Kraft es un
excelente material de envase debido a sus pro-
piedades fisicas. Cada material de envase tiene
sus propiedades, sus caracteristicas propias, nos
proporciona un lenguaje y debemos considerar
su resistencia y su reaccién ante las herramien-
tas, equipos y procesos, sus ventajas, desventajas
y limitaciones relativas.

Los productos congelados o que requieren de un
ambiente himedo, requieren de papeles recu-
biertos, encerados o de algin otro que soporte
las dificultades de su conservacién. Los produc-
tos grasosos requieren obviamente de papeles

que tengan resistencia a este factor.

La maquinabilidad es otro factor que debe to-
marse en cuenta, la friccién y la consistencia en
las propiedades fisicas del papel son relacionadas
con esta caracteristica. Los papeles mas costosos
como el blanqueado por sulfato (SBS) son, en
ocasiones preferidos sobre los demds, ya que tie-
nen menos problemas cuando se imprimen en
méquinas de alta velocidad.

"Package design an introduction". Roth laszlo. pag. 52.
"Fundaments of Packagin Tecnology’. Soroka Walter. pag. 127.
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Las propiedades 6pticas que deben tener los pa-
peles para envase son: la opacidad, el brillo y la
blancura, obviamente, las decisiones que tome
el disefador al experimentar con nuevos mate-
riales le da la libertad de escoger el tipo de papel
que ha de utilizar en un envase, aunque si el
material seleccionado esta destinado a ser impre-
so, el grado de satinado y la aptitud para la im-
presion son importantes, esto es debido a que la
absorcién de aceites y tintas para imprenta pue-
den afectar o reafirmar la calidad de imagen que
se requiera en el envase.

Estilos de cajas plegadizas

La primera decision que ha de hacerse es deter-
minar que estilo de plegadiza ha de utilizarse,
por ejemplo el tubo, o la bandeja, después de
que esta decisién ha sido tomada, se tendrd que
decidir que hacer con dicha seleccién, buscar un
tipo de cierre apropiado y su ubicacién.

Los disenadores estructurales pueden escoger
cerca de 500 estilos y variaciones de cajas de
cartén, ademas de que cada afo son agregados
mas disefios de envases plegadizos. Los estilos y
construccién de las cajas son determinados por
el producto a ser envasado y la forma de llenado
que se usara.
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Tubo (Tube - Style Cartén)

El estilo mds comin en cajas plegadizas es el
tubo, los cuales son cortados y plegados por el
mismo fabricante, el cuerpo de este es una hoja

de una solapa en el borde de esta forma se crea
una especie de cubierta rectangular. Con una
abertura en ambos extremos puede funcionar
como manga del producto, aunque regular-
mente tiene algiin tipo de cierre como solapas o

de cartulina que es doblada y pegada por medio  candados.
Profundidad [ T )
de pe"staﬁa Pestaia o cirne Tolerancia —»le—Tolerancia
Panel Superior
Ancho de cierre
Solapa Sol
v > i il
o
% Panel trasero Panel Panel Principal Panel
izquierdo derecho E
L1} =
L 2
3 =
§ :
“ ]
T
. Sol. Sol.
Tolerancia Panel inferior 1 mﬁ_.;g?z Panel inferior 3 ;,,fe,‘-’,gf4 4 5
de cierre de cierre v l
{ 5\

Un envase plegadizo de tipo tubo, con cierre de lengueta en la parte superior y cierre total traslapado en la base.

“Packaging Design'Milton Howard., Git.

1. H ancho de la solapa de pegue es usualmente de 15 mm. en envases pequenos, pero puede ser mayor en plegadizos mis
grandes o donde se utilice cartén de mayor gramaje. Las solapas pequenias pueden causar problemas de pegado.

2. La solapa de pegue es normalmente suajada en un angulo de 10 a 15 grados.

3. Los plegadizos con un corte en escuadra en las solapas, pueden fabricarse en maquinaria de alta velocidad, donde no se requiere
un area mdxima de sellado. Las solapas son usualmente suajadas a 15 grados para proporcionar espacio en el cierre,el angulo
puede iniciar en el cuerpo del plegadizo, o bien se puede mantener una pequena tolerancia, las cuales son empleadas para

proveer un punto de friccién en el cierre de lengueta entrante con

ranura.

4. La mayoria de las solapas son disefiadas dependiendo de la profundidad total, debido a que muchas maquinarias de anmado

necesitan espacio para este proceso mecanico.

5. El ancho del panel inferior 3 de cierre, varia dependiendo de su aplicacién, el pegado completo en las solapas tiene una ligera
tolerancia que reduce su tamano para garantizar que esta no se proyectard mis alld de los bordes del plegadizo.
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Las dimensiones de este plegadizo son siempre
dadas en orden de longitud, ancho y profundi-
dad; con la primera se define las dimensiones de
apertura y donde la profundidad es perpendicu-
lar a esta. El frente o panel principal, esta situado
entre los dos paneles laterales (el panel principal
no debe estar contiguo a la solapa de pegue) y
es donde se sita la imagen principal de nuestro
envase. Un plegadizo normal tiene la solapa de
pegue en la esquina derecha posterior del en-
vase si se tiene de frente el panel principal.

La direccion del hilo debe ser correctamente orien-
tada, principalmente si el contenido es polvo, que
puede ocasionar abultamiento. La mayoria de los

Lengiieta
de pegado
panel
rincipal

profundidad R
| ancho
argo
panel
trasero lengiieta
l de pegado
—X

I i

panel

pliegue
principal
"Fundaments of Packagin Tecnology’. Soroka Walter. cit. pag. 128.

Terminologia del plegadizo y ubicacion de la solapa de pegue en la

union de la manufactura.
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tubos plegadizos tienen el hilo corriendo alrede-
dor del perimetro del envase, la resistencia del
envase al rasgamiento es mas confiable si el hilo
corre de esta forma, una orientacién de la base al
extremo superior es mas susceptible al abulta-
miento o redondez en los paneles centrales.

Direccion Correcta

Direccion Incorrecta

lerminologia del plegadizo y ubicacién de la solapa de pegue
en la union de la manufactura.

Para procesos de produccién los plegadizos son
formados de acuerdo al estandar del fabricante
de papel, estas deben ser compatibles con la en-
trada de mdquina de impresién y de suajado.

El uso eficiente del drea de la hoja de impresion
es importante debido al costo del papel, que
representa la mitad o mas del costo total del en-
vase terminado. Los buenos disefios minimizan
el desperdicio de papel y tinta de impresion.

La variacion mds simple del tubo es el plegadizo
de solapas rectas y pegado, su forma es bdsica-
mente rectangular y con cortes adecuados para
formar las solapas, son usualmente empleados
en productos granulados o en polvo, tienen el
panel de cierre interior y exterior conservando el
“Package design an introduction’. Roth Laszlo. pag. 53.
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Standard
Diseno con lenguetas en paneles contrarios

Straight Airplane
Diseno con lenguetas en un mismo panel

"Fundaments of Packagin Tecnology”. Soroka Walter., Cit. En un plegadizo de tipo tubo, el disefio estructural puede ser organizadas
de acuerdo a las necesidades de cierre e imagen, relativas al panel principal.

Aprovechamiento méximo del papel. Un plegadizo con lenguetas en paneles contrarios aprovecha el méximo del papel, mientras
que un plegadizo con lenguetas en el mismo panel es menos eficiente en este aspecto.

mismo ancho y las solapas en escuadra. Este esti-
lo provee el méximo en drea de pegado para un
efecto mas hermético. En envases que no re-
quieran mucha resistencia, los paneles de cierre
pueden reducirse de tamafio, esto con el fin de
ahorrar papel, el panel de cierre interior puede
ser mas pequeno dejando el panel exterior del
mismo ancho. Dependiendo de la cartonera las
solapas pueden ser cortadas del tamafio del an-
cho del plegadizo, o ligeramente mds cortas que

*Fundaments of Packagin Tecnology". Soroka Walter. pag. 130.
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los paneles, para permitir un armado mas sencillo.
El tubo proporciona completa proteccién, por lo
tanto son usualmente destinadas a envasar pro-
ductos embotellados, cosméticos, y productos
farmacéuticos. A menudo se le agregan ventanas
para que los consumidores sean capaces de ver
el producto, muchos estilos inusuales de este es-
tilo tienen formas triangulares, octagonales o in-

cluso redondos.
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|17 Largo 4’|-—Ancho —»e—— largo —— Ancho lg—
—p| l&— lolerancia
Panel Interior Panel Exterior Antho
Superior de cierre Solapa Superior de cierre Solapa
{7 v
=}
% Panel trasero Panel Panel Principal Panel 3
izquierdo derecho =
E E
£ g
FPanel Interior Solapa Panel inferior 3 Solapa
Inferior de cierre inferior de cierre inferior

Envase Plegadizo con Solapas Rectas; [ste es el estilo de tubo mis sencillo que existe, le permite un méximo de hermeticidad de-
bido a que sus solapas son pegadas, la ilustracion nos muestra las variantes en los paneles de cierre superiores e inferiores.

L

S

Envases Plegadizos con Ventana. Un plegadizo con ventana permite que el consumidor pueda ver e incluso tocar el producto, para
su disefio se debe tener en cuenta que la resistencia del envase se verd afectada por el espacio que ocupe el suaje de la ventana y se

necesitara planear perfectamente para evitar que esto ocurra.
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Tipos de cierre

b il ian i i e i sas: s provisional entre el producto y el exterior. Sin

cartén pueden clasificarse en tres tipos principal- U buena seleccién, el producto podria sufrir

mente, los manuales, autométicos y semiay-  Una mala rigidez o deficiencia al momento de

tométicos. Obviamente cada envase necesitars ~ apertura.

de modificaciones o adaptaciones que satisfagan . .
Caja plegadiza con lenguetas

entrantes

Este tipo de cierre no requiere encolado ya que

las necesidades especificas del producto a enva-
sar; por ejemplo, inviolabilidad o idoneidad del
envasado en las lineas envasadoras.

El cierre es una parte importante en el envase Yo encaja ensu lugar; puede;abrirse y;cemarse

que proporciona su correcto funcionamiento es- muchas veces o solo una en funcién de sus ca-

tructural, ademds de que constituye una barrera  facterfsticas (cierres de daga o lanza, de ranura o

de pestana).

< Largo »ra—ancho —»

— e 1

N

? *2 lengueta
— '

—{s 1 s

Panel superior —>{le—3

[

1/
)

<«— ancho

Un cierre de lengueta entrante con ranura, es llamado asi, debido a que tiene pequefias ranuras a los lados de la lengueta que
se atoran con las solapas y forman un cierre efectivo, se ubican en el suaje de doblez entre el panel superior y la lengueta.
"Packaging Design'Milton Howard., Cit. pag. 132.
1. Tolerancia de lengueta, es usualmente de 0.8 mm.
2. Cierre de ranura.
3. Tolerancia de Solapa.
4. Desvanecimiento secundario de solapa, generalmente 15° grados.
5. Desvanecimiento primario de solapa, generalmente 45° grados.
6. Hombro de lengueta, generalmente 6 milimetros. | hombro provee la friccion necesaria contra las solapas.
7. Hombro de solapa, generalmente 6 milimetros.
8. £l ancho de la ranura del cierre es de 10 milimetros para envases pequenos.
9. La profundidad de la lengueta varia dependiendo el tamano del plegadizo y la forma, pero es usualmente
de 20 milimetros en envases pequeros
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Diferentes variaciones estructurales de cierre para un plegadizo con lengueta entrante. Packaging, envases y sus desarrollos”
Denison Edward y Cawthray Richard, Cit. pag. 19

a) Caja plegable con lengtieta entrante estandar.
b) Caja plegable con lengiieta entrante y cierre de ranura. Proporciona un cierra mds seguro.

) De cierre de pestana. Més seguro en caso de que se fuerce la tapa desde el interior. Con ranuras en la pestaria, este disero
garantiza la inviolabilidad.

d) Cierre postal. Muy seguro ya que los extremos de la pestania se arrugan al abrirlo, por lo que resulta evidente la manipulacién del
producto. Como estas pestanias no se rompen en el momento de la apertura, el cierre puede usarse varias veces. El cierre de daga
constituye una variacion: la lengiieta termina en la punta de flecha que se rompe al abrir el producto; no es, por tanto, reutilizable
pero si totalmente inviolable.

53



El envase

Plegadizo Paveno Bstrucitial Caralien et Fivase i NICH G 0 Loy =1'.‘.':.

Cierre de solapas rectas

Usado en la mayoria de los envases de cartén
que deben transportarse, pues resulta la opcién
mds econdémica. Ademds, es minima la separa-
cién de pequefos restos, un proceso costoso
que exige una cantidad elevada de mano de
obra. Las solapas se unan con cola o cinta adhe-
siva mecanicamente, por lo general en una linea
de montaje.

Panel Interior Panel Exterior
Superior de cierre wolpe Superior de cierre Solapa
in Panel trasero | Panel |  PanelPrincipal | Panel
3 E i izquierdo E i derecho
El ! ; i
Panel Interior Solapa Panel inferior 3 Solapa
Inferior de cierre inferior de cierre inferior

Panel de cierre exterior
/ \ ——"Adhesivo

\
X
‘\—knef de cierre exterior

"Fundaments of Packagin Tecnology'. Soroka Walter. pag. 121.

/ \
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Caja plegable con fondo automético
y lengiieta superior entrante

Cada vez se recurre més a ellas cuando el mon-
taje es apremiante. Se preencolan los cartones y
se doblan planos.

Para montar el envase hay que abrirlo, pues la
presion hace que la base adopte su posicion; se

cierra cuando todos los lados coinciden.

)

Diserio estructural de una caja plegable con fondo automético

“Packaging, envases y sus desarrollos” Denison Edward y Cawthray Richard, Ed. Mc Graw Hill, Cit.

Existen varias soluciones estructurales en el
disefio de un envase plegadizo, sin embargo las
necesidades del producto, que tienen que ver
desde las bdsicas de proteccién y contencién
hasta las de distribucién, venta y uso después de
abierto el envase, nos proporcionan una solu-
cién mds especifica de la estructura. Los cierres
pueden clasificarse como manuales, automdticos
y semi-automaticos.

Para seleccionar el tipo de cierre que deberd
tener la caja plegadiza se deben considerar cier-

tos factores como:

* Si envase contendrd otro envase, tal como
puede ser una botella; las lengiietas entrantes son
un cierre adecuado para contener el producto.

* Cuando el disefador no se preocupa por con-
taminacion, hermeticidad o infestacién ya que el
plegadizo serd secundario el uso de lengiietas
proporciona grandes ventajas como el no reque-
rir pegado para su cierre.

* Si el envase necesitard de una sola apertura o
de varias antes de ser desechado, si el cierre de
lengiieta entrante es mayormente utilizado para

una sola apertura, esta puede tener cierre de ra-
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Cierres de lengtieta (arriba) y cierre de ranura en el borde (abajo) proveem una seguridad adicional en las tapas del envase.

“Packaging Design'Milton Howard., Cit.

nura, lo que una provee un seguro y positivo
cierre al envase, este ultimo es particularmente
usado para productos pesados o cuando el mate-
rial es fisicamente un poco eldstico. Un buen
disefio de cierre de ranura rasgard la lengiieta del
envase al ser abierto.

* Para repetidas aperturas, una clara solucién es
el cierre de lengiieta entrante, que provee al en-
vase una apariencia pulcra por encima del tiem-
po de vida del envase.

* Si el consumidor desea ver el producto antes
de comprarlo, se requiere de una abertura o ven-
tana. Sin embargo en algunos casos el consumi-
dor querra tocar el producto. Para tales casos el
cierre debe permitir la apertura de la lengiieta

"Fundaments of Packagin Tecnology”. Soroka Walter. pag. 134.
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entrante del panel superior sin destruir el envase.
En este caso el cierre de lenglieta entrante estan-
dar es el mas indicado.

* Si el producto es particularmente pesado, ne-
cesitara una mayor seguridad en el cierre. El
cierre de lengiieta entrante con pestaia le pro-
porciona mayor seguridad en la resistencia del

envase.

* Si el producto requiere de tamiz en su estruc-
tura y ademds el producto no esta contenido por
un envase primario, la caja plegadiza requerira
de un doble engomado. El doble engomado une
las solapas y le provee al envase un cierre casi
hermético que lo protege contra agentes externos
al producto.
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Bandeja (Tray-Style Carton)

Un estilo basico de los envases plegadizos es la
bandeja, forman la segunda familia estructural
mds usada en envases plegadizos. Estas pueden
ser con fondos sélidos, plegados y enganchados
al final de las paredes, los laterales y finales estin
conectados por una solapa, candado o algin
tipo de cierre. Existe una gran variedad de tapas
y solapas que se extienden de las paredes y lados
de la bandeja para formar el envase y darle el
cierre necesario.

El disefio de dos piezas llamado de doble baran-
da o de cuatro paredes dobles tiene la propie-
dad de doblar sus esquinas contra la base, esto
con el fin de facilitar su transporte ya que se con-
vierte en un objeto plano, la resistencia y la ten-
sién de las solapas de encolado, permiten que el
envase recupere su forma cuadrangular después

i lengueta )
Panel de Tapa
Panel lateral dgo ;a;a;e
A 2 Z N2
= Panel de Base P 5
N 2 %k
£ &
| Panel lateral ib"apa

"Fundaments of Packagin Tecnology’. Soroka Walter. pag. 137.
"Package design an introduction®. Roth Laszlo.. pag. 53.

de haber sido aplanadas. Los pliegues ayudan a
la bandeja su aplanamiento, usualmente se en-
cuentran en los paneles laterales, aunque pue-
den ser usados en los frontales.

Las bandejas de dos piezas se realizan una ligera-
mente mas grande que la otra, la mayor de ellas
cubrird a la base para formar una caja, este tipo
es com(inmente usado en boutiques como con-
tenedores de ropa o regalos.

Las bandejas tienen variaciones estructurales que
se emplean segiin el producto o la imagen que
se desee en el envase, las bandejas de seis pun-
tos, estan formadas en una sola pieza y usual-
mente tienen un cierre de lengiieta, aunque las
variaciones se consideran dependiendo del pro-

ducto a envasar.

/ lengueta \

Panel de Tapa

Panel lateral de pegue

r Solapa Charlotte
<
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\ Solapa Charlotte
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"Packaging, envases y sus desarrollos". Denison Fdward y Cawthray Richard. pag. 21.
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Para este tipo de envases las posibles soluciones
estructurales pueden ser como se menciono
antes, con lengiietas, que son una extensién de
los paneles laterales y le proveen un cierre mas
hermético.

La bandeja con solapas en la tapa es otra varia-
cién que nos permite un cierre de mayor resis-
tencia, a diferencia de las anteriores, las solapas

se encuentran en la tapa.

Bandeja de doble baranda o de cua-
tro paredes dobles

Se utiliza para bandejas faciles de montar sin re-
currir al encolado. Esta caracteristica permite
ahorrar tiempo y recursos. Al dar forma al en-
vase, el pliegue en diagonal de cada esquina
crea un entramado, que se mantiene en su |ugar
gracias a unas solapas que se doblan sobre ellas.
Si se juzga oportuno, se pueden encolar las es-
quinas para darles mayor resistencia.

"Package design an introduction". Roth Laszlo.. pag. 53.

"Packaging, envases y sus desarrollos". Denison Edward y Cawthray Richard. pag. 21.
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bandeja con seis puntos encolados

Este tipo de requiere encolado, lo que propor-
ciona mayor resistencia y facilidad de montaje.
Las esquinas se encuentran preencoladas y se da

forma a la estructura al presionar los laterales.

-

r Panel Frontal de Tapa

Panel de Tapa

Panel Final
de Tapa

«—— Hilo —»
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Panel de Base
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Panel final
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|

*Fundaments of Packagin Tecnology’. Soroka Walter. pag. 137.

Fabricacion de una caja plegadiza
Después de que el disefio estructural es definido
creando los satisfactores necesarios para un buen
soporte, se procede a considerar el disefo grafi-
co cuyo objetivo es el de solucionar el problema
de carécter visual para darle el aspecto comuni-
cacional que el producto requiera.

Una vez que estos procesos han sido terminados
se debe preparar el archivo para los procesos si-
guientes, la preprensa, prensa y terminados, du-
rante la preprensa, se debe establecer los para-
metros de impresién, como el lineaje al que sera
impreso, el numero de tintas, el armado del ar-
chivo para que haya menor merma en el mo-
mento de suajado, ademas de si llevara barniz a

registro etc.

En la impresion se debe cuidar perfectamente la
variacion de color, que debe ser minima o nula,
el registro exacto de las tintas, el repinte, etc.

Y en los acabados que consta de suaje y pegado,
en donde igualmente el registro de los cortes y
los dobleces deben ser perfectos para que al mo-
mento del armado el envase no presente alguna
variacién o mal funcionamiento y en el pegado

que podra ser manual o en maquina.

"Packaging, envases y sus desarrollos". Denison Edward y Cawthray Richard. pag. 21.
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Diseno

Relacion Diseno Grafico Diseno Estructural

El disefio envase plegadizo requiere de una pla-
neacion a partir de la correcta eleccién de un
soporte que nos permita un envase funcional,
este inicio es realizado por el desarrollo estructu-
ral, donde las decisiones tomadas son con la fi-
nalidad de crear un contenedor que cumpla con
su objetivo y necesidades basicas de contencién,
proteccién, etc. que pueda mostrarse con el
mayor espacio posible para la comunicacion
gréfica, y que ademds nos permita exhibir el pro-
ducto, aunado a esto la necesidad de reducir los
costes es una de las prioridades en el mercado
actual, aunque parezca irénico decirlo se busca
lo bueno bonito y barato.

Estos aspectos constituyen un soporte de infor-
macién y que al pasar por un proceso de diseno
gréfico convierten al envase en un objeto comu-
nicacional, portador de significado el cual de-
vendra del producto mismo.

El disefio del envase plegadizo para la marca
Bye-Bye cumple con estos parametros, siendo
un contenedor capaz de ser apilado y que de
forma muy sencilla se adapte a despachador de
producto, la relacién de disefio estructural y
gréfico es en este envase una pieza clave, el de-
sarrollo estructural nos permitié el crear un so-
porte resistente, calculando los dobleces nece-
sarios para armar el envase y que estos nos per-
mitan el espacio para aplicar la imagen sin pro-
blemas de ruido que puede ser ocasionado por
el propio producto ya que puede ser un factor
de obsticulo para la imagen, por ejemplo sin
una planeacion estructural el producto podria
haber obstaculizado la visualizacion de la ima-
gen del panel trasero, o bien el plegadizo pudo
haberse deformado al momento de aplicacion y

"Envase y Embalaje". Angel Luis Cervera Fantoni.
“El mundo del envase’. Vidales Giovanetti Ma. Dolores.

esto provocar un deterioro de la imagen etc.

Estas dos dreas, estructural y gréfica se encuen-
tran intimamente ligadas debido a que mientras
la primera sirve de soporte y le da una forma
basica al envase, el diseno grafico le da la ima-

gen grafica que sirve de identidad al producto.

Diseiio estructural: se encarga de optimizar los
recursos para el desarrollo de un proyecto exito-
so valiéndose de materiales, suajes, dimensiones
y donde la correcta planeacién nos permite el
experimentar con todos estos elementos pla-
neando la forma en como serd visualizado nues-
tro producto y que funcionalidad tendrd en

cuanto a cierre, apertura y forma de uso.

Diseiio grafico: disciplina que se encarga de re-
solver problemas de caracter visual, da significa-
do a las formas aplicadas a un soporte con la fi-
nalidad de transmitir o comunicar algo y por
consecuencia le compete la correcta comunica-

cién de los productos.

Una buena aplicacion grafica soportada por un
vehiculo eficaz como es el envase plegadizo, nos
permite darle al envase una identidad que trans-
mita un mensaje; ambas disciplinas son inheren-
tes ya que aunque lengamos un desarrollo es-
tructural bueno, una aplicacién grafica poco
efectiva hara que el envase sea de bajo impacto,
la relacién entre ambas especialidades es vital,
ya que sin alguna de ellas el proceso de comuni-
cacién 'Emisor-Mensaje-Receptor no seria posi-
ble o bien podria ser deficiente, asi pues un
buen envase hace posible el establecer el proce-
so de comunicacién mediante los signos neces-

arios anteriormente planeados.

1. En la actualidad podemos encontrar que este modelo de comunicacion es mds complejo de lo que solia estructurarse hace algunos
anos, para que funcione un proceso de comunicacién habria que agregarle que el mensaje sea correctamente entendido y que a su vez
el receptor emita una respuesta, y todo esto mediante un canal que sea analogo para ambas partes.
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Disero

El envase
y la comunicacion

El Objetivo del Diseno Crafico como comunica-
cién visual es transmitir un mensaje agradable,
legible y funcional, sirviéndonos de material
tedrico - practico como son el proceso creativo,
el manejo del aspecto compositivo, el uso del
color, las técnicas ilustrativas, la infografia, el di-
bujo, la computacion en funcién grafica, la pre-
sentacion y el manejo de los instrumentos y ma-
teriales necesarios que nos sirvan de herra-
mientas para ser posible una pieza gréfica.

El aspecto visual es una fuente de informacién
muy importante para aquella persona que des-
conoce el producto; por lo tanto es importante
que se transmita el mensaje correcto en la elabo-
racién de cualquier pieza gréfica, y en este caso
la parte gréfica en el disefio de envases.

Las caracteristicas que definen el lenguaje visual
son la composicion perfecta de elementos visua-
les y el uso de simbolos de distintos codigos de
comunicacion y para ello se debe tener en cuen-
ta el valor estético de la forma final del envase
dada por el desarrollo estructural y que nos ser-
vira de soporte para la aplicacion gréfica, su co-
rrecta aplicacién nos permite disefar un envase
que tenga mayores posibilidades de comunica-
cién y que nos permitan transmitir una serie de

percepciones y sensaciones visuales.

+ Dandole un plus a la marca mediante un suaje
especial.

* Evitando el deterioro del plegadizo y por consi-
guiente su proporcione mala o deficiente lectura.
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* Utilizando al envase como display promocional
* Facilitando su uso mediante la ergonomia y su
facil apertura

* Reduciendo los costes de produccion

Para transmilir un mensaje visual el disefador se
basa en la asociacion de ideas, dandole a estas
nuevos significaciones, aludiendo a unas cosas
por medio de otras: trucos, juegos, rodeos del
lenguaje son utilizados como metéforas, transfor-
mando la informacién semantica del lenguaje en

informacion gréfica.

Existen tres niveles o dimensiones comunicacio-
nales para el disefio de un envase, estos son fac-
tor en el aspecto grafico y hacen del envase un
objeto competitivo:

a) Donde la funcionalidad del envase se ha de
fundar en sus efectos practicos de los signos em-
pleados, en este punto nos podemos referir a la
legibilidad, costeabilidad, claridad, visibilidad,
etc. Esto es lo que se conoce como dimensién
pragmatica.

b) La armonia en el disefio de un envase; la rela-
cién de los signos incluidos en su disefio con la
superficie de dicho envase y la relacién con los
envases que le rodean. Esta es la dimension
sintactica.

c) El significado final que los signos empleados
en el diseno representen la mente del consumi-
dor. Esta es la dimensién semantica.



Disefio
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La correcta aplicacién de estos niveles nos pro-
porcionan los elementos necesarios para formar
nuestro concepto, uno que sea entendible, bien
estructurado y que finalmente tenga el impacto
deseado en el consumidor final.

Color como elemento
de comunicacién en el envase

El color es esencial en el proceso de comunica-
cién visual, este nos permite distinguir, identificar
y designar una marca, ademds de que nos per-
mite transmitir toda una serie de emociones hu-
manas ya que tiene un estrecho vinculo con ellas.
Es una herramienta muy importante dentro del
proceso de disefio, es un cédigo ficil de enten-
der, forma un lenguaje inmediato y facil de asi-
milar, aunque el color es un elemento subjetivo
y muy complejo a la hora de comunicar, debido
a que no se puede decir con precisién el efecto
que este tendrd sobre el consumidor, si existen
efectos que la mayoria de gente experimenta al
momento de percibirlo.

En el campo del envase el color permite darle
una identidad al producto y diferenciarlo de
otros, le proporciona un reconocimiento y re-
cuerdo al producto, ademds de dar un impacto
al perceptor o bien dar ilusiones 6pticas.

La identidad del producto se gana con el tiempo
mediante una continuidad en el color, de la
marca o bien el color del envase, nos permite
reconocerlo e identificarlo a la hora de buscarlo
en el autoservicio, ademas nos permite crearnos
una idea del producto que se vende mediante la
asociacién del color con el producto, pero tam-
bién no quiero decir que todos los envases de-
ben ser del mismo color que el contenido, pero
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Desinfectante

Alimento Vitaminado

Producto Vegetal

El color evoca el producto que contiene; "El Mundo del En-
vase".Dolores Vidales, Cit. El color es un indicador del producto
que contiene: Los ocho envases de la ilustracién comunican so-

bre contenidos especificos.



Diseno

si nos puede dar un punto de partida para ex-
perimentar y dar una respuesta mas acertada.

El impacto se logra dando una armonia en el
diseno del envase, mediante una combinacién
afortunada que permita al consumidor atraerle
visualmente entre los competidores.

Crear una combinaci6n de color que sirva como
norma especifica es dificil, ya que los gustos
cambian de generacién en generacion, y esto
depende también de la edad, el sexo, la raza, el
entorno cultural etc. pero si podemos lograr una
combinacién que halague nuestra vista mediante
colores andlogos, o que la excite mediante con-
trastes y de esta forma darle un valor al disefio
que nos permita enviar una respuesta satisfacto-

ria al consumidor al que va dirigido el producto.
Tono, Valor e intensidad del color

Las propiedades de un color se miden mediante
el tono el valor y la intensidad del mismo, el
conocimiento de estas caracteristicas nos permi-
ten lograr una mayor cantidad de combina-
ciones armédnicas en un disefio.

El tono o matiz es la caracteristica que distingue
un color de otro, este permite clasificar a los co-
lores en rojo, verde, azul, amarillo etc.

El valor de un tono se mide con el grado de
claridad u oscuridad que este contenga, los va-
lores contrastados en un diseno establecen for-
mas distintivas y los cambios graduales en el valor
se utiliza para expresar ilusiones de planos cur-
vos y de bordes de formas que se disuelven.

La intensidad o saturaci6n es la pureza de un
color, los colores de mayor intensidad son los
mas brillantes y vivos que se pueden obtener, es-

*Consultar guia de color Pantone® www.pantone.com

P

tos tonos en impresién se obtienen mediante
tintas directas de tonos pantone*.

Los colores andlogos son aquellos que se en-
cuentran cercanos en el circulo cromético y es-
tos no estdn separados por méds de 90 grados.
Los colores contrastantes estan separados por
mas de 90 grados en el circulo de color.

Una combinacién arménica de tono se logra
mediante la combinacién de tonos, a elegirse
del circulo cromético, las combinaciones andlo-
gas que forman imagenes monocromalicas, limi-
tandose a un solo tono o bien usando dos tonos
que sean muy cercanos en el circulo cromatico.
Una combinacién contrastante de tono es logra-
da cuando se combinan colores que estan sepa-
rados por 90 grados o més en el circulo de color,
cuanto mayor sea la distancia, mayor serd el
contraste tonal.

La armonia de intensidad en la combinacién de
tonos puede ser andloga mediante la combina-
cién de tonos de igual intensidad, en estas com-
binaciones se pone énfasis mediante el contraste
de tono, si se combinan colores con intensi-
dades opuestas se logra el contraste.

Un color se ve afectado por aquellos que le ro-
dean, visualmente este tono puede verse dismi-
nuido en cuanto a sus caracteristicas de tono,
valor o intensidad, a esto se le llama contraste
simultaneo que ocurre mas frecuentemente
cuando un color se ve rodeado por otro (donde
el color envuelto es afectado por el envolvente).
El tono puede verse afectado en el color envuel-
to debido a que se funde Spticamente con el
envolvente que tiene un tono diferente.
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Por ejemplo si un naranja esta circundado por
verde se ve mds rojizo de lo que real-mente es,
esto debido a que el complementario del verde
(el rojo) tife al naranja.

El valor se ve afectado en una combinacién de
colores, si un color lo envolvemos con uno mu-
cho mas obscuro, o viceversa. Cuando el color
envolvente es méas oscuro el color envuelto se
vera mas claro y lo opuesto.

El cambio de intensidad en una combinacién
puede darse cuando el brillo de un color se in-
tensifica o parece mas apagado, podemos ver
que la intensidad de un color serd mayor cuan-
do el color envuelto este circundado por su
complementario, y se debilita cuando el color
que envuelve es andlogo.

"Principios del diseiio en color". Wong Wucius.
"Como combinar el color”. Chijiwa Hideaki.
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Simbologia de los colores

Los colores tienen un vinculo estrecho con las
emociones humanas, alimentos, bebidas, sabo-
res e incluso olores depende del enfoque comu-
nicacional que pretendamos dar en el disefio y
dependiendo del perfil del consumidor. El efecto
que un color produce en el espectador, es en
gran parte logrado mediante la combinacién de
colores, la calidez del disefio se logra mediante
tonos rojizos o amarillos, esto debido a la asocia-
cién de estos con el fuego y la frialdad mediante
tonos azulosos, aunque no podemos precisar los
efectos que tendrd un color en el consumidor,
me parece pertinente el mencionar algunas rela-
ciones que se han hecho en textos anteriores y
el vinculo con las emociones que pretenden
evocar, finalmente una combinacion exitosa mas
bien es aquella que a mi parecer tiene una justi-
ficacién arménica.

Rojo: Es el color més llamativo que existe, esta
sumamente relacionado con la pasién, este color
atrae nuestra atencién y acelera el metabolismo,
significa virilidad, masculinidad y dinamismo; es
brutal, exaltado, impositivo por si mismo, sin dis-
crecién. Es un color cdlido, ardiente y vivaz, por
eso atrae la atencion, las diferentes tonalidades
de este color pueden transmitir diversas emo-
ciones, desde los mas oscuros como el escarlata
que nos remite aristocracia y dignidad, hasta los
medios que nos sugiere actividad, fuerza, movi-
miento. Mientras mas oscuro es méds serio y
mientras més claro més alegre.

Amarillo: Es un tono alegre y luminoso que re-
mite movimiento, juventud y vivacidad, pero
tiende a cansar la vista muy rapido, pero con un
poco de rojo puede dar excelentes resultados.



Naranja: Por ser un color célido tiene gran dina-
mismo, es un color que refleja alegria y tiene

gran recepcion.

Café: Es un tono realista, nos sugiere una vida
de trabajo, serio por si mismo, pero resulta triste

y nostalgico, aporta una sensacién de naturali-

dad.

Azul: Esta vinculado mayormente con la comu-
nicacion en tonos intensos, tiene vinculo con la
masculinidad y elegancia, pero en tonos claros
puede parecer femenino, es un color cotidiano
después del rojo, mediante sus diversas tonali-
dades puede dar sensaciones apacibles y sol-
emnes mediante tonos claros o bien tener
cardcter enérgico y de autoridad en tonos
oscuros como el azul marino.

Verde: El color de la naturaleza, mediante sus
diferentes nos remite a una sensacién de tran-
quilidad, en tonos intensos se puede vincular
con la primavera y la fertilidad, aunque es el co-

lor del veneno y los celos.

Violeta: Es un color misterioso y sofisticado, pero
puede considerarse artificial por su escasa apari-
cion en la naturaleza, los tonos mas claros de este

color se pueden relacionar con la femeneidad.

Negro: Es un color oscuro y opaco, esta relacio-
nado con el mal, la noche y la muerte, pero
también con la riqueza y la elegancia.

Blanco: Es un color que sugiere pureza, virgini
dad y paz, aunque puede vinculdrsele con lim-
pieza, esterilidad e invierno, crea una sensacién

de silencio pleno de eternidad.

Gris: Puede considerarsele un color neutro, por
tal motivo puede interpretarse como indecision
y falta de energia, en ocasiones miedo, vejez,
monotonia y depresion, el gris oscuro remite a

suciedad.

Los envases como soporte
de informacién.

Los envases tienen gran importancia en el desa-
rrollo comercial del producto, gran parte de la
informacién que el consumidor conoce acerca
del producto es proporcionado por el mismo en-
vase, de esta manera es como la planeacion
comercial utiliza los envases para lograr una
identificacion del producto.

La semidtica es todo aquello que tiene que ver
con la interpretacién de los signos, para lograr
un envase exitoso, el disefiador tiene que resol-
ver un problema de comunicacién visual, inter-
pretando una necesidad y traduciendola en
mensajes por medio de signos, que estos a su
vez representardn aquello que se desea que el
receptor interprete, pero ademds un buen
disefio optimiza recursos logrando con ello esta-
blecer un proceso de comunicacién y saisfacer
las necesidades del cliente y las del consumidor.

El envase visto desde una perspectiva semiotica
es un simple soporte de informacién necesaria
para la venta del producto, este soporte se con-
vierte a su vez en un vehiculo eficaz de men-
sajes portadores de significado.

Dentro del proceso de comunicacién (emisor-
mensaje-receptor) el desarrollo estructural es im-

*se tomé como referencia el significado de los colores que le da el libro "Como combinar el color”. Chijiwa Hideaki.
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Disefo

portante para hacer llegar el mensaje de la mejor
manera hacia el consumidor, evitando el deterio-
ro del envase y por lo tanto de la imagen o bien
para derle un mayor atractivo al consumidor.

La forma del envase es un factor de gran impor-
tancia para el producto, mediante ella se esta-
blece una relacién entre ambos y puede hacer
del envase un soporte de facil lectura o lo
opuesto. Mediante un buen desarrollo estructu-
ral la imagen total del envase puede llegar a ser
mas atractiva mediante un correcto desarrollo
visual con tipografia, simbolos y graficos globales
que le dan la apariencia éptima.

Otras éreas que influyen en
el diseio de envases plegadizos

El desarrollo de un producto es en la actualidad
el resultado de la labor conjunta de varias areas
que enriquecen al disefio de un producto y la
practica del disefio de envases no es la excep-
cién, se dice que los cambios en los valores y es-
tilos de la gente van cambiando o se adaptan a
nuevas necesidades; que las tendencias no sur-
gen en la mente de los disenadores, sino que
son el resultado del entorno, la calle, la forma de
desenvolverse de las personas, etc. Estos datos
son analizados por la mercadotecnia o marke-
ting y se convierten en un proceso que le permi-
tird a las empresas un mayor beneficio al mo-
mento de lanzar un nuevo producto, el envase
desarrolla una funcién importante en este cam-
po, ya que se convierte en un vehiculo que ca-
naliza al producto hacia el consumidor a través
de las vias de distribuci6n.

Mercadotecnia: Es un proceso por el cual las
empresas obtienen beneficios gracias a la oferta
de los productos adecuados, en los mercados
idéneos, a los precios correctos, mediante las
promociones precisas, dirigidas a personas es-
pecificas.*

Mediante los estudios que provee la mercado-
tecnia el disefador gréfico podra tener la infor-
macién necesaria para poder desarrollar la
muestra, que cumplird o deberd cumplir con los
objetivos planteados para el envase. El conoci-
miento de esta drea sin llegar a ser especialistas
nos permite un mayor rango de soluciones para
el disefo y que puede complementar los conoci-

mientos del disenador gréfico.

El concepto moderno de envase se basa en la
idea de que el interés por adquirir un producto
no radica en los componentes del producto, ni
siquiera en éste mismo, sino en el beneficio que
se espera obtener de él, las estrategias de comer-
cializacién son estructuradas con base en la
blisqueda subjetiva de necesidades del consumi-
dor tales como: prestigio, status social, afirma-
cién de masculinidad o femineidad, etc. Necesi-
dades que son creadas y que deben de
procurarse por medio del envase mismo.
Concretamente un envase competitivo es senci-
llo, comunica rapidamente lo que el producto
es, hace frente a la competencia, tiene una bue-
na impresion, refleja la imagen del producto y si
el envase es redisenado mantiene cierto vinculo
visual con su pasado, de forma que siga siendo
familiar para el consumidor.

La marca y el producto son factores bésicos en el

* defininicién tomada del libro "El mundo del envase'. Vidales Giovanetti Ma. Dolores Cit. pag 92 y a su vez retomado del libro de
Jiménez Emilio 'Como dominar el marketing, Introduccion general al Marketing' Ed. Norma Colombia. pag 12.
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desarrollo de un envase, actualmente los envases
son disenados tratando de mostrar un producto
y hace énfasis en que no solo este producto es
de buena calidad, sino que todos los productos
de esta marca son buenos, es por esta raz6n que
la relacién entre productos de la misma marca
contienen cierta homogeneidad.

Este concepto es aplicado solo si la relacién en-
tre productos no es factor para venta, es decir si
la marca es obsticulo para que cierto pablico
compre el producto.

La mercadotecnia proporciona al disenador la
informacién necesaria que proveerd los pardme-
tros que se requiere en un envase o cualquier
otro producto, desde el piblico al que va dirigi-
do, hasta las formas de distribucién y venta; da-
tos que son de utilidad al momento de planear
el desarrollo estructural y visual del producto, y
que ayudan a dar una mejor respuesta al mo-
mento de presentar un proyecto de diseno.

Envases promocionales

El concepto moderno de envases es que necesitan
venderse por si mismos, el término que se ha utili-
zado para definirlos es "El Vendedor Silencioso"
esto debido a que entre la amplia competencia el
envase requiere de un idioma visual que le dé
fuerza al producto para poder competir con los
demas, por tal motivo ya no son simples contene-
dores de producto, sino que mediante su disefio
alienta la venta en los sistemas de autoservicio.

Los envases que ademds de cumplir con sus fun-
ciones basicas tienen una caracteristica que por
si misma lo hace mds deseable por el consumi-
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dor son los denominados promocionales, y le
dan un adicional al producto para su consumo.

El disefio estructural es una de excelente forma de
dar al envase un plus, ya que puede proporcionar
grandes beneficios a la hora de exhibicién en el
punto de venta y en el momento de su uso, como
ergonomia, facil apertura, uso posterior, etc.

Existen otras formas de convertir un envase en
promocional:

- Cuando el envase tiene por si mismo cardcter
motivador. Cuando el envase mediante un buen
disefio y el uso de color, que lo convierten irre-
sistible al comprador, como por ejemplo el

disefio de perfumeria y cosmética.

- Cuando tiene caracteristicas ventajosas o dife-
renciadoras. El correcto desarrollo estructural
que planee facilidad en su manejo, la apertura,
el tamano mas cémodo y ligero para el consu-
midor etc.

- Algunos otros trucos publicitarios le permiten al
envase este cardcter, como cuando le incorporan
un aliciente en forma de obsequio, un envolto-
rio o parte del envase es canjeable por regalos o
bien usado para participar en sorteos o concur-
sos, donde en algunos productos se promueven
los llamados puntos (impresos) que son canjea-
bles por un producto similar al de compra, o
bien cuando el mismo envase es mandado por

correo para la participacion, etc.
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Diseno Grafico Aplicado al Envase Plegadizo de Carton

Metodologia y proceso
de diseno grafico en la
solucidon competitiva
del envase plegadizo.

Un envase convencional alude a la creacién de
este y que pueda cumplir con los requerimientos
de las necesidades basicas de un producto para
su comercializacién, como son las de contencion
y proteccion, sin embargo cuando ha pasado por
un proceso de disefio se convierte en un objeto
comunicacional, que estara destinado a ciertos
usos especificos con una identidad exprofesa
del producto para el cual fue creado, a este (lti-
mo le llamamos envase promocional porque
ademas de cumplir con las funciones de envase
en el plan més basico, también vende una idea;
para ser este un envase competitivo debe contar
con una buena identidad, con valores propios o
valores de disefo que devendrén de la calidad
del producto y presentacién, asi como la facili-
dad de reconocimiento, comprensién, manipula-

bilidad, conservacién etc.

Para lograr un envase exitoso y por lo tanto com-
petitivo en el mercado la creacién de envases
plegadizos y envases en general, se requiere de
aplicar un método de disefio, que guiara al
disefiador a desarrollar un envase que redna con
los requisitos necesarios para una buena comer-
cializacién, comunicacién y ademds que preven-
ga posibles problemas futuros, tratando de pre-
veer posibles funciones del consumidor y asegu-
rarse que asf acontezcan.

En el campo estructural la aplicacién de un mé-
todo tendrd que ver en cuanto a la forma princi-
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palmente, pero ademds, el armado, el medio al
que sera expuesto, el transporte, el lugar de
exhibicion etc. Este método se define por el ob-
jetivo deseado, la serie de datos recopilados
proyectados por el disenador deben de asegurar
el correcto resultado.

Si bien es cierto que no existe una metodologia
de diseno bien establecida, la aplicacion de al-
guno de las que se han formulado en el campo
de diseno, nos ayuda a obtener un mejor resul-
tado mediante la acumulacién de informacién y

la claridad estructural del proceso proyectual.

La prevision de un proyecto son esenciales en el
diseno de un envase y de cualquier otro objeto
comunicacional, es en este punto donde se trata
de anticipar a acciones futuras:

¢Para qué? (caso)

¢Porqué? (entorno)

¢Qué? (algo / el objeto)

¢Para quién? (usuario)

¢Dénde? (sitio)

¢Cuéando? (entidad)

¢Cudnto? (entidad)

¢{Cémo? (procesos)

¢Habra de hacerse o no algo?, o ¢habra de im-
pedirse que algo ocurra?

A su vez la planeacién de un proyecto nos per-
mite desarrollar la propuesta gréfica que estara
ligada a la prevision:

Creacién (diseno)

Madificacién (redisefo)

Conservacion (permanencia)

Eliminacién (obsolencia)

Reutilizacién (utilidad)

Prevencién
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El resultado de una mala o nula previsién es re-
flejado en un mal disefio y que tiene como con-
secuencia costos elevados, produccién inefi-
ciente, gran cantidad de merma, etc.

Las etapas de analisis y proyectacion del Modelo
General del Proceso de Disefo que fue propues-
to por la Universidad Autonoma Metropolitana
permiten desarrollar una propuesta de manera
secuencial, son cinco y se retroalimentan asi
mismas.

1.-Caso
2.-Problema
3.-Hipotesis
4.-Proyecto
5.-Realizacién

Caso

Es el punto de partida, donde mediante un estu-
dio interdisciplinario se busca innovaciones, o
mejorias a los productos que existen en el mer-
cado, es asi como surgen propuestas para cada
disciplina. En esta fase se especifica el marco
tedrico asi como las técnicas a utilizar y es pilar

del desarrollo del proceso.

Problema

En esta fase se establecen las necesidades y/o re-
querimientos que daran pie a la soluci6n del
problema, aqui es donde se contempla la fase
de disefo para la interpretacién y solucién de
dichas necesidades, se establece una serie de
pardmetros como longitud, volumen, peso etc.
que ayudardn a que los pardmetros tengan un
punto de partida a las cuales deba sujetarse el
problema para alcanzar el objetivo deseado.

71

Hipotesis

Es donde se realiza una suposicién que pretende
dar solucién al proyecto, desarrollando alternati-
vas légicas al caso planteado, las propuestas bus-
can resolver los sistemas semidticos, estructu-
rales, formales y funcionales y que ademds es-
tardn regidos por las cuestiones econdémicas y
administrativas.

Proyecto

Es la etapa de bocetaje, donde se trata de dar
forma a las hipétesis planteadas mediante pla-
nos, maquetas y simuladores. Es aqui donde se
realizan las pruebas necesarias que permiten vi-
sualizar diversos aspectos del disefio y para ello
se consideran formas, texturas y colores.

Realizacién

Es la dltima etapa donde el disefio aprobado es
destinado a la produccién, bajo la supervision y
direccion del disefiador. La mayoria de las veces
el objeto aprobado es sometido a evaluacién por
parte de las diferentes dreas de investigacion,
como pruebas de mercado, de resistencia, elc.,
esta etapa finaliza cuando el objeto disefiado es

utilizado por el consumidor.

El método que se emplee para desarrollar una
propuesta grafica debe en mi opinién proporcio-
nar un proceso légico en el desarrollo del
proyecto, que proporcione un punto de partida
para poder justificar el trabajo y de esta forma
garantizar el éxito del disefio, pero ademds per-
mitir al disefador hacer uso de la creatividad
que le permita experimentar colores, texturas,

planos, etc.
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La metodologia para el desarrollo de un envase
propuesta por Luis Rodriguez Morales, tiene una
interesante forma de aplicar el mismo sistema al
anterior, con la diferencia que es menos sistema-
tica y permite la libertad de desarrollo creativo
en cada una de las fases que menciona.

Esta dividida en tres que son: La fase analitica,

creativa y ejecutiva,

Fase Analitica:
Esta estructura el conjunto de problemas y de in-
formacion previa que necesitara el disefador para

tener un punto de partida, y evitar desviaciones.

Definicién del problema o necesidad a resolver.
Andlisis del estado actual del envase es decir, si
no existe y hay que crearlo o bien si existe y
debe de ser redisenado.

Definir objetivos y preparar un programa detalla-
do de actividades y las personas encargadas de
ejecutarlas, los tiempos también son importantes

y son estimados en este punto.

Obtencion de informacion relevante para poster-
iormente hacer un listado de requerimientos es-
pecificos, limitaciones y anotaciones especiales.

Fase Creativa:
Analisis y Sintesis de los datos para preparar pro-
puestas de disefio.

Bocetaje inicial o preliminar. En esta fase se con-
templan la mayor cantidad de posibles solu-
ciones de disefo. Es una etapa de lluvia de
ideas, donde la expansién creativa puede reali-
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zarse por medio de cualquier técnica o bien por

medios electrénicos (computadora).

Preseleccion de ideas. Cuando las posibles res-
puestas al desarrollo de disefio de un envase

han sido exploradas, se debe a continuacién
evaluar las mas optimas y algunas veces se com-
binan entre si para dar un mejor resultado.

Evolucion de bocetos. Aqui se depuran los boce-
tos dandole la mejor presentacion, esto basados
en los criterios definidos desde el inicio.

Elaboracién de presentacion. Aqui se evallian
nuevamente los bocetos que han sido prese-
leccionados y se seleccionan las alternativas que
serdn presentadas al cliente, mediante maquetas
que serdn lo mds parecidas al envase final.

Seleccion de alternativas. Es donde el cliente es-
tudia y selecciona alguna de las alternativas que
cubre con las expectativas del producto y del
mercado.

Refinado. En esta etapa generalmente una vez
que ha sido escogida alguna alternativa, pasa por
pequenas modificaciones que al cliente le pare-

cen pertinentes.

Fase Ejecutiva:

Preparacion y ejecucién de estudios que preten-
den asegurar el éxito del envase.

Refinado basados en los resultados obtenidos en
la fase anterior, si el envase necesita algin cambio
o modificacion estos se pueden hacer en la fase



de elaboracién de negativos o bien pasando por
una nueva serie de elaboracion de maquetas.

Aprobacion del disefio final.

Adaptacién a presentaciones. Algunos productos
que tienen diversas presentaciones requieren de
la distincion de cada uno de ellos (sabores,
tamano, capacidades, etc.) se elaboran maque-
tas para estos prototipos lo mas cercano posibles
al trabajo final para su aprobacion.

Preparacion de documentos para la produccién,
tales como planos, vistas en perspectiva, origi-
nales mecénicos etc.

Trabajo final. Trabajo de preprensa, impresion,
acabados y control de calidad.

Originales Mecénicos

Forma parte de la fase ejecutiva del proyecto, un
original mecanico son todos los elementos que
componen el impreso. En pocas palabras la base
de disefio para una publicacién y debe de con-
tener lo siguiente:

Registros de:

- Corte, en color negro.

- Color.

- Doblez y suaje en negro.

- Imédgenes:

- Que estén en lineas.

- Indicar las proporciones (es mejor tener que
reducir que ampliar por la calidad).

- Todos los elementos necesarios: dibujos,
texto e imagenes.

- Aprobacién del cliente (firma)

- Datos del cliente en la parte trasera
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(Nombre, empresa, teléfono). Sin olvidar que to-
das las camisas lienen que coincidir.

Incluir los documentos de:

- Pruebas laser al 100% o a escala a color de ser
posible con las especificaciones necesarias.

- Pruebas blanco y negro de la
separacion de color.

- Impresién del directorio del disco que contiene
los archivos, con nombres y extensiones.
Especificando el programa (version y
plataforma MAC o PC) en que fueron creados.

Medios digitales (CD, Zip etc.):

- Claramente etiquetado con el nombre de la
compafifa, del proyecto, niimero de disco,
teléfono y persona para contacto y fecha.

- Archivos con nombres descriptivos y claros.

- Versiones de los archivos claramente marcados.

- Copias de todos los archivos de armado
(llustrator, Freehand, Page Maker, etc)

- Copias de todos los archivos de graficos que lo
acompanan. (EPS, TIFF, etc.)

- Archivos copiados de manera que no pierdan
los "links" cuando sean abiertos.

- Si los archivos estan comprimidos asegurarse
que el impresor tenga programas de
descompresién compatibles.

Fuentes

- Asegurarse de incluir todas las fuentes que
fueron utilizadas.
Si son Post Script ten cuidado de mandar las
fuentes de pantalla y las de impresién.

- Antes de usar fuentes "truetype o postcript"
asegirarse de que tu impresor las pueda manejar.
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- Si hay texto dentro de las imagenes es preferi-
ble conviertirlo a "paths" para evitar problemas.

Colores :

- Definir bien los colores, si el disefio es en sepa-
racién de color o si lleva sobretiro de color.

- Borrar todos los colores que no se hayan usado.

- Observar previamente con tu impresor si es
necesario implementar trapping.

- Cuidar los colores especiales.

Varios:

- Cuidar que el tamafio del documento no exce-
da las posibilidades del equipo del impresor.

- Borrar los elementos que no se necesitan en el
diseno, no se debe tratar de tapar.

- Aplica correctamente el rebase y el refine.

Preprensa

Seleccién de Color y Negativos

La fotomecénica, como su nombre lo indica uti-
liza materiales fotogréficos o sensibles a la luz
para el proceso de impresién. Bajo este término
existen varios sistemas como lo son: offset, flexo-
grafia y serigrafia.

Para poder reproducir una imagen de medios to-
nos en una prensa de impresi6n, tiene que estar
tramada, o sea transformada en puntos de distin-
tos tamafios. Para lo cual se utilizan pantallas
que tienen distintos angulos de inclinacién que
al sobreponerse los puntos forman la roseta
(cuando es cuatricomia) que a simple vista hace
que la imagen se vea de tono continuo.
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Tradicionalmente los dngulos son:
Cyan 105°

Magenta 75°

Amarillo 90°
Negro 45°

Cuando la imagen se quiere en cuatricomia, o
sea en los cuatro colores se tiene que hacer un
negativo para cada color CMYK (cian, amarillo,
magenta y negro), lo que se conoce como sepa
racién de color. Cuando los dngulos de la trama
no son los correctos o cuando el papel se mueve
se hace el efecto de moiré que es cuando una
roseta no se imprime bien y causa iméigenes
confusas.

Una vez generado el negativo de cada color se
tiene que emulsionar una placa, es decir, cubrir
de un material sensible a la luz, que finalmente
serd la que imprima el sustrato.

Cuando la emulsién fotogréfica se ponga hacia
arriba la imagen se lee bien y a eso le llamamos
positivo. Cuando la emulsién estd hacia abajo se
dice que es negativo. Segin cada sistema de im-
presi6n la emulsién ird hacia arriba o hacia abajo
segn sea el caso.
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Nota: para saber hacia donde esté la impresion
se ve el negativo en un lugar con mucha luz y se
busca el lado mate que es el emulsionado.

Es necesario que todos los negativos estén en
registro. Se debe tener cuidado con el tipo de
papel que se usa porque si absorbe mucho se
puede tener ganancia de punto, que es cuando
los puntos de tinta se expanden. También con el
nimero de veces que se hacen los negativos por-
que el punto puede aumentar y las imdgenes se
veran difusas.

Preprensa - Pruebas de Color

Existen distintos tipos de pruebas de color. Las
que se imprimen de los negativos como: Chro-
maline (Dupont), Color Art (Fuji) y Matchprint
(3M). El fondo en el que se imprime es blanco.

Hay otras como el Color Key y el Croma Check
que son en sustrato transparente. El tercer tipo
son las de mejor calidad, las digitales, por ejem-
plo la Tektronix y Rainbow por sublimacién de
tinta finalmente la Iris (Inyeccién de tinta).

En una prueba de color se debe revisar:

- Registros de corte, color, suaje y doblaje
coincidan perfecto.

- Rebase y margenes correctos.

- Porcentajes y tamano de las imagenes. Revisar
que no estén invertidas.

- Tipografia que el estilo y el tamano sean los
correctos, que no esté empastada o encimada.

- Que los colores sean los correctos.

- Angulos correctos para evitar moiré.

- Barra de control.

- Overprint y trappning.
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Nota: Siempre que haya aclaraciones hacerlas
sobre la prueba.

Revisar que nos regresen todo el material.

Es mucho mejor si se hace la prueba de color so-
bre el sustrato en el que se va a imprimir para
estar seguro que el color que queda es el que en

un principio se deseaba.

Impresion Offset

El offset es un sistema de impresién que usa pla-
cas de superficie plana. El drea de la imagen a im-
primir estd al mismo nivel que el resto, ni en alto
ni en bajo relieve, es por eso que se le conoce

como un sistema planografico.

Se basa en el principio de que el agua y el aceite
no se mezclan. El método usa tinta con base de
aceite y agua. La imagen en la placa recibe la tin-
ta y el resto la repele y absorbe el agua. La ima-
gen entintada es transferida a otro rodillo llamado
mantilla, el cual a su vez lo transfiere al sustrato.
Por eso se le considera un método indirecto.

Las placas para offset por lo general son de metal
(aluminio) pero también las hay de pldstico. Hay
varias calidades de placa que determinan el pre-
cio y el uso que se le da (de acuerdo a su resisten-

cia y facilidad de rehGso).

El offset es el sistema mas utilizado por los impre-
sores por la combinacién de buena calidad vy
economia, asi como en la versatilidad de sustratos.
La impresion se realiza mediante unas planchas
tratadas y fijadas sobre unos cilindros, a razén de
dos cilindros por cada uno de los cuatro colores
en los que se componen la impresion offset:
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negro, cyan, magenta y amarillo; obteniéndose asi
una impresién a todo color por ambas caras del

papel.

Para conseguir que la plancha se impregne de tin-
ta solamente en las partes que deseamos, lo que
llamamos la mancha, esta pasa por un tratamien-
to fotoquimico que confiere a las partes tratadas
la capacidad de repeler el agua. De esta manera
la plancha pasa primero por un mojador, im
pregndndola de agua, y seguidamente por un tin-
tero. Siendo la tinta un compuesto graso, esta es
repelida a su vez por el agua, depositindose ex-
clusivamente sobre las partes tratadas.

Finalmente la tinta se deposita sobre un caucho
que forra otro cilindro, siendo este caucho el que
entra en contacto con el papel para imprimirlo.

Impresi6n directo a Placa

(CTP- Computer To Plate)

Se parte de un archivo de computadora, del cual
electrénicamente se hacen las imposiciones. Se
hacen pruebas de color digitalmente, de dos la-
dos y con imposiciones. La placa es expuesta di-
rectamente a través de una maquina digital.

Ventajas
- Al eliminar pasos, el proceso es més rapido.
- Es mds fécil hacer correcciones de

Gltimo minuto.
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- Se eliminan los negativos y pruebas
de color tradicionales

- El registro es muy preciso.

- Las pruebas son de alta calidad.
- El formato digital permite guardar los archivos y
facilita su modificacién para otros propésitos.
- Se eliminan inconsistencias en la transferencia
del negativo a la placa (polvo, etc)

- Al ser una imagen de primera generacién
se aumenta el contraste.

- Se tiene un control més preciso sobre

la ganancia de punto.

Desventajas

- No se pueden hacer correcciones en la
exposicién de las placas.

- Se requiere mds preparacion y entrenamiento
de los impresores.

- Los colores pueden no ser precisos en las
pruebas, ya que el proceso de impresion de la
prueba no corresponde exactamente
al de la placa.

- Las pruebas solo se pueden hacer con los 4
colores basicos. No hay manera de simular
tintas directas.

- Si el cliente quiere pruebas de color exactas, se
tienen que hacer negativos, lo cual
aumenta los costos.
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Diseno Estructural y Créfico del Envase Plegadizo de Cartén

MOSQUITOS

Método en la
elaboracion del envase
plegadizo para Bye-Bye

La competencia actual por la venta, en los apa-
radores de las tiendas de auto servicio es de
suma importancia para las compaiias que de-
sean un posicionamiento de su producto en el
mercado, el envase plegadizo cumple una fun-
cién muy importante en este sentido; debe des-
tacar entre sus competidores. Actualmente la
competencia entre productos no es solo con sus
similares o competidores directos, sino que tam-
bién debe de competir para destacarse de entre
los demés que le rodean aunque estos sean pro-
ductos muy diferentes, asi mismo debe vender el
producto por si mismo, haciendo uso de image-
nes, colores, formas etc., el envase plegadizo lla-
mado promocional es el encargado de hacerse
notar en este medio y de cumplir con estos re-
querimientos.

Fase Analitica

La compania Carter Wallace de México requirié
del disefio de un envase plegadizo contenedor
de seis envases primarios, para el propésito

77

envase debera servir de
display exhibidor y despachador de producto, el
cual sera destinado a los anaqueles de los super-

antes mencionado, el

mercados, los requerimientos para dicho diseno
son: un envase de bajo costo, que tenga una
durabilidad de 3 meses, que soporte perfecta-
mente el producto para su transportacién por lo
tanto debe tener la caracteristica de poderse api-
lar y ademds ser de facil armado para evitar
problemas en la colocacién, no existe ningin
antecedente de envase plegadizo que se haya
elaborado para esta marca, por lo tanto no hay
posibilidad de redisefio, se debe de crear uno.
La durabilidad de imagen es de tres meses aproxi-
madamente, para su disefio hubo que tomarse
en cuenta las medidas del lugar de exhibicién,
que son: 25 centimetros de altura por el ancho
necesario, su estructura no debe ser muy com-
plicada al momento de armarse, por lo tanto el
tipo de plegadizo debe ser del estilo de tubo,
que son como se menciono en la pagina 40 de
estructura sencilla y con gran rapidez para su
fabricacién. El producto es poco conocido en el
mercado y por lo tanto el disefio grafico aplica-
do a este envase debe contener una imagen im-
pactante y llamativa.
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Fase Creativa

Para el desarrollo de las propuestas se tomarén
en cuenta el estilo tubo, ya que siendo este el
menos complicado en su fabricacién armado e
impresién, redne los requisitos que se necesitan
en el disefio. Las dimensiones que el envase de-
bera tener son dadas considerando el factor de
locacién, el cual estard en los estantes de los
centros comerciales, con las medidas antes men-
cionadas y tomando en cuenta las del producto
le darédn al envase las dimensiones éptimas para
su visualizacién; el producto tiene una dimen-
si6én de 17 cm. de altura x 5 cm. de frente y 3
cm. de fondo, para la unificacién de 6 de ellos,
tres de frente por 2 de fondo nos dan una medi-
da de 15 cm. de frente x 6 cm. de fondo, con-
siderando la tolerancia de 2 mm por lado, la di-
mensién del envase plegadizo serd tenta-
tivamente de estas medidas por 21.5 0 22 ¢cm de
altura; la altura se considerard menor a la del es-
tante con la finalidad de evitar problemas de
acomodo y permitir la visualizacién del display
trasero, se pretende que el envase tenga el ma-
yor espacio disponible para la imagen, el frente
y el panel interior trasero asi como los laterales
seran las posibles dreas de display.

24 cm

72 cm

Estantes. Medidas de estantes en tiendas de autoservicio
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Como se menciono, el desarrollo de el envase
plegadizo debera tener la cualidad de ser conte-
nedor y despachador y sin problemas a la hora
de pasar de uno a otro, la solucién optima para
este fin es, mediante una charola, debido a que
proporciona una gran superficie de exhibicion de
producto, ademds de ser economica y sin pro-
bremas estructurales o bien el disefiar una pro-
puesta donde se aplique un suaje desprendible
para que la caja se parta por la mitad, asi la parte
superior servird mientras el producto no estd en
exhibicién, dejando la base como unificadora.

En la solucién gréfica se pretende usar el envase y
el logo del producto, para dar conocimiento del
mismo, ademds de usar una imagen de apoyo
para lograr la comunicacién deseada, el producto
es un liquido repelente de mosquitos y es usado
cominmente en la playa, dias de campo etc, los
colores utilizados deben sugerir tranquilidad,
pero a la vez tratar de enfatizar la parte de gozo,
que el producto les brinda al ser utilizado.

17 cm

5cm
Envase. Producto; envase repelente de mosquitos Bye-Bye
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La primera propuesta de medidas 15.4 cm. de el area principal de display es la parte mas an-
frente x 6.4 cm. se desarrollo estructuralmente cha de la bandeja, el disefio estructural es una
como una bandeja de una sola pieza (a peticién  plantilla adaptada a las medidas del producto.
del cliente), de estilo de doble baranda, donde
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Desarrollo Estructural charola; producto Bye-Bye . I:.‘ .E ; A 1 £S (S NO S.
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El desarrollo gréfico est4 sustentado por una ima-
gen del logo sumamente reticente, que se mues-
tra en la parte frontal del disefio, como se men-
ciono anteriormente, el disefio fué realizado a
peticién del cliente, los colores que se aplicaron
a la muestra fueron seleccionados por su rela-

cién con el logotipo, de esta manera se consigue
una unidad entre el envase y el producto.

Como principales ventajas de este disefio pode-
mos mencionar el bajo costo de produccién y la
facilidad de armado, debido a que no requiere
de pegados complicados.

Charola. Primera propuesta, Desarrollo Créfico charola; producto Bye-Bye
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La propuesta final es de 21.5 cm de altura por
10 cm de fondo por 19 cm de frente, estas me-
didas fueron consideradas para envasar a los 6
productos que estin optimamente separados
por medio de una charola situada en el interior
del plegadizo, que evita el movimiento del pro-
ducto y les proporciona un espacio entre un
producto y otro, para una visualizacién indivi-
dual y mejor presentacién.

El disefo estructural es el siguiente; donde se
nota las dimensiones del plegadizo y los suajes y
dobleces necesarios para el armado del mismo.
La parte superior serd desprendible, debido a
esto se utilizo para su panel superior de cierre,
un estilo de lengiieta entrante, la cual es lo sufi-
cientemente practica para cerrar el envase antes
de ser exhibido y no crea ninglin problema para

su desprendimiento, tiene seis suajes en la parte
superior de esta, la forma es rectangular con las
esquinas redondeadas y su funcién es la de per-
mitir salir al atomizador del producto, para man-
tenerlo en su lugar al momento del transporte,
ya que la caja plegadiza es de dimensiones

mayores al tamafio justo de 6 envases, ademas
de permite que el envasador visualice que las
cajas estén completamente llenas; el desprendi-
miento esta asegurado mediante un suaje tipo
Zipper en los laterales, el cual no presenta pro-
blemas en su aplicacién y por el frente se aplico
una ventana, que ademds de mostrarnos el pro-
ducto, sirve para desprender més facilmente la
parte superior del envase; de esta manera se
cumple con el objetivo de envase — display.

Diseno Gréfico. envase plegadizo, vista de frente, Der. plegadizo con parte desprendible. 1zq. plegadizo ya armado para anaquel.
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La solapa de adhesivo que sirve para la unién del
envase esta situada en el panel trasero, y se unird
con el panel lateral derecho, de esta manera se
evita que la unién sea visible. El display frontal
principal es de 5 cm de altura cuando la parte
superior ha sido desprendida y fue desarrollado
de esta manera debido a las caracteristicas visua-
les del producto, asi se evita que el envase plega-
dizo obstaculice la imagen del producto. Para sus
laterales que van desde el display frontal princi-
pal hasta el display trasero, se considerd la altura
del producto dejando libertad para la visualiza-
cién del atomizador en los productos que van de
fondo, los cuales podran verse aun si se agota el

producto que se sitda al frente.

El display trasero que es de dimensiones de 19
cm por 7.5 cm para evitar que el producto obs-
taculice la visibilidad de este, es una extension
del panel trasero para evitar que el envase sea
de dos piezas y sirve para brindar mayor espacio
de publicidad al envase plegadizo y va adherido
al panel trasero del envase.

Desarrollo Gréafico

Muestra en sus laterales la imagen del envase,
que como se menciond anteriormente es para
que el usuario reconozca el producto si es que
no es posible verlo fisicamente dependiendo del
angulo visual que tenga pero ademds permite
una identificacion del producto en posibles com-
pras futuras sin necesidad de un display, o bien
en lugares donde no exista alguno, la imagen de
fondo es un atardecer, que es un patron del
frente, para unificar el envase. En el frente se
muestra un atardecer tranquilo, que pretende

82

hacer alusién a la manera de disfrutar el mo-
mento sin necesidad de molestias, aunado a este
fondo se muestra el logotipo de bye-bye y el tex-
to "repelente ecolégico" que refuerza la utilidad
del mismo y de esta manera evitar confusiones,
el disefo es de estilo narrativo, con la finalidad
de hacer un nivel comunicacional sencillo que
permita una rapida lectura e identificacion del
producto y su uso especifico, ademéds de que el
empleo del color es célido, con tonos analogos,
para hacer referencia a una armonia y tranquili-
dad debido al uso del producto, los tonos amari-
los son empleados para comunicar alegria y mo-
vimiento, se empleo el uso de tonos mas rojizos
para un descanso visual, que ademas le dan cali-
dez al disefo.

En conjunto podemos percibir una analogia en-
tre el producto y el envase, que le proporcionan
una imagen armonica.

Disefio estructural

Las decisiones tomadas para el desarrollo de la
propuesta durante el disefio estructural cumplen
con los objetivos planteados, la contencién, esta
asegurada mediante una cartulina SBS de 20
puntos o 360 grs. de una cara, el formato a utili-
zar es de 71 x 125 cms. es lo suficientemente re-
sistente para soportar el peso del producto y que
ademds tiene las propiedades fisicas idéneas para
el lugar de exhibicién ya que no habra factor
negativo que le afecte fisica o quimicamente, es
una cartulina cubierta con un alto grado de
blancura que garantiza una reproduccién perfec-
ta de colores y contrastes, tiene caracteristicas
mecanicas de alta rigidez, resistencia y duracién
garantizando una excelente corrida en las prensas
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de impresién con excelente anclado de tintas y
barnices. El suaje esta desarrollado para que me-
diante el envase se convierta de contenedor a
display exhibidor, el tipo de cierre es semiau-
tomético o de tres coronas, para proporcionar al
producto una mejor contencién y facil armado,
es ligeramente mds econémico que cualquier
otro debido a que no necesita pegado, este
cierre tiene la facilidad en el armado y ademés
proporciona una base lo suficientemente resis-
tente para el soporte del producto.

Originales Mecénicos

Una vez que los procesos de disefio se han defi-
nido, se deben preparar los originales mecanicos
para los procesos siguientes.

Los originales mecanicos fueron elaborados para
negativos de offset mediante software de vector
y de bitmap utilizandose Photoshop para la ma-
nipulacion de las fotografias empleadas en el
diseio y que fueron trabajadas en alta resolucién
(400 dpi) al tamano y en CMYK como gama
cromatica, estas especificaciones son para opti-
mizar su salida a negativos los cuales seran a 175
lineas en seleccién de color. Para evitar proble-
mas de impresion la imagen fue aclarada un
10% en el canal magenta y de esta forma se evi-
tard el enrojecimiento del impreso final, en caso
de que los tonos de este canal quedaran claros,
el impresor podra cargar la tinta de este color
para llegar al tono deseado.

El armado final del disefio fue realizado en llus-
trator, este programa nos permite la libertad de
crear tipografias, figuras en tonos planos o degra-
dados sencillos y nos ayuda a marcar las especi-
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ficaciones de suaje. Las imdgenes creadas en
Photoshop se vincularon a llustrator en formato
TIF y el archivo en general como EPS, el armado
final que sera enviado a negativos contiene una
medida de 62.5 cms. x 75 cms., la separacién de
un envase y otro es de 5 mm, espacio suficiente
para permitir el suajado, se aplicé 2 mm. de re-
base en el diseno para tolerancia de suaje y evi-
tar los bordes blancos, con esta tolerancia de re-
base se evita que el encargado del suaje tenga
mayor rango de error. En la parte mas ancha del
papel se colocé una barra cromatica para permi-
tir al impresor un mayor control de la impresién,
esta barra contiene los valores Cyan, Magenta,
Amarillo y Negro (CMYK) en sus escalas tonales
de 10% a 100%.

La impresion fue hecha en una Heidelberg
Speedmaster de cuatro colores, la velocidad y la
calidad de impresién podria decirse que estan
aseguradas, aiin asf se preveen ciertos problemas
y por tal razén en nuestro envase plegadizo
donde los tonos rojizos predominan se calculé
anteriormente la aclaracion del magenta en la
imagen y la impresion a 175 lineas es ecxelente
que nos permite ver con mayor claridad los de-
talles de la imagen, debido a que el registro
debe ser mas exacto y una variacion en la satura-
cion de color o un mal registro son mds notorios.
En los acabados, que constan de barniz UV que
se tiro en plasta , la colocacién del adhesivo fue
manual, este se hizo mediante un bastidor pega-
do que fue manual el suaje donde igualmente el
registro de los cortes y los dobleces deben ser
perfectos para que al momento del armado el en-
vase no presente alguna variacién o mal funciona-
miento, se realizo un original que presento las
lineas de corte y doblez del envase para este fin.
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imagenes que se utilizaron para el desarrollo gréfico del envase bye-bye.
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B)

modificaciones. mediante el uso de Adobe Photo Shop; se manipulo la imagen del envase.

A) Montaje de dos imagenes para hacer una tercera, mediante un recorte y arrastre de la imagen a
otro archivo.

B) Modificacion de tono y saturacién de la imagen, utilizando los ajustes del programa.

piezas. aplicacién de imagen en el envase plegadizo.
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Desarrollo estructural. envase plegadizo con fondo semiautomético y cierre de lengueta entrante.
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a! $ T
Original Mecdnico. para salida a negativos envase plegadizo formado en Adobe llustrator.
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CONCLUSIONES

Como he mencionado durante mi tesis el envase es un elemento muy importante para la comercializa-
cion de cualquier producto que lo requiera, y para nosotros como disefiadores es un campo muy vasto
de trabajo que debemos considerar, asi pues el solo conocimiento de la imagen no es suficiente para
resolver lo problemas que tiene dicha préctica, debido a que se conjugan conocimientos de disefo in-
dustrial al momento en generar el soporte estructural, que como he mencionado es vital ya que es el
vehiculo de informacién para nuestra solucion gréfica y a su vez con esta informacién aplicada grafica-
mente la parte estructural se convierte en portadora de significado, dicha significacion devendra del
producto mismo que es el que nos da las posibilidades de disefio desde el inicio. En la actualidad las
grandes empresas requieren de soluciones précticas que aseguren el éxito de un envase, y mds adn
que la mayoria de las veces en que se disena un envase se debe tener presente que este sera reprodu-
cido en una alta cantidad, debido a esto la exigencia en el éxito de disefio.

Algunas otras dreas como la mercadotecnia y la publicidad generan respuestas para dicha practica, que
aunque a mi parecer su funcion no es meramente comunicativa, sino que tienen la intencién de gen-
erar una necesidad en el consumidor mediante férmulas que pretenden entender el comportamiento
humano y su reacciona ante las declaraciones visuales a mi parecer la utilidad que podemos darle a es-
tas disciplinas de proporcionarnos informacién que nosotros como especialistas en la imagen transfor-
maremos en mensajes que reflejen lo mas aproximadamente posible lo que queremos transmitir y que
si nos apoyamos en otros medios o disciplinas seremos capaces de generar mejores respuestas para
cualquier practia.

De esta manera mi hipétesis planteada desde un principio se cumple ya que manejo que el cimulo de
informacién aplicada al disefio de envases plegadizos nos da como resultado un buen disefio, se cum-
ple en la medida de que se apliquen los conocimientos en la practica de diseno, lo podemos constatar
si hacemos referencia a que el disefio de envases es una préctica donde se ha experimentado de mil
formas y como resultado hemos tenido un desarrollo de gran cantidad de plantillas que podriamos

tomar como referencia y como nuestro punto de partida para la creacion de un envase plegadizo, pero

si necesitamos generar una respuesta eficaz es necesario que conozcamos mas acerca de los procedi-
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mientos, de desarrollo industrial que generard una nueva plantilla tnica para el producto para el cual
estamos disefiando y que sea posible su reproduccién e impresién, y que tambien cumplamos con
necesidades de mercado, donde entra la cuestion de venta, posibilidades del producto ante otros de la
competencia, quisiera rescatar de mi tesis que la aplicacién de ella me ayudo a generar la respuesta al
envase Bye-Bye, donde pretendia hacer de un envase convencional en objeto de punto de venta, que
ademads fuese de pocas complicaciones para su reproduccién (impresién y acabados), objetivo que fué
logrado mediante la planeacién estructural. Si determinamos correctamente el papel a utilizar, el tipo
de cierre yfo apertura, la forma que el envase tendrd y por lo tanto su forma de fabricacion y final-
mente la forma de impresién, seremos capaces de desarrollar un modelo de envase con los menores
problemas posibles para finalmente aplicarle la parte grafica y si el desarrollo estructural es lo suficien-
temente correcto la imagen tendrd una mejor visualizacién al momento de exhibirse, un suaje mal
aplicado, o una mala eleccion de papel deteriorardn el soporte y el envase podria mostrar una calidad
deficiente o afectar al desarrollo gréfico.

La combinacion de conocimientos, estructurales, graficos y de cualquier otra especialidad que esten rela-
cionados con el envase; son para el disenador grafico una gran ventaja, que le permite tomar desi-
ciones que ayudan directamente al producto en todos los aspectos. Ademads de estas ventajas quiero
mencionar que el control total del disefo del envase nos permite el controlar en nuestro diseno los
costos de fabricacién, si podemos reemplazar un papel por otro de similar calidad que cumpla con
nuestras necesidades, o bien el estructurar un disefio en dos o tres piezas puede ser mds econémico
que si lo desarrollamos en una sola pieza etc. Por esta razén, la importancia que tiene, para el
disefador grafico el conocer otras dreas en el desarrollo de envases plegadizos es vital, y considerando
que el tiempo siempre es un factor y la economia lo es atin més, si estamos conscientes de que el mer-
cado requiere de soluciones atractivas, funcionales y como se menciono; que sean econémicas, debe-
mos estar intimamente relacionados con los criterios industriales, donde se busque hacer realidad un
medio de comunicacién como son los envases plegadizos rentables.
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